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Planiranje proizvodnje je proces, ki je zelo pomemben za nemoteno in kvalitetno delovanje 
vsakega podjetja. Podjetje, v katerem smo izvedli magistrsko nalogo, vključuje izdelavo 
manjših struženih delov za domači in tuji trg, za kar se uporablja CNC tehnologija. Izdelki 
so eno operacijski, zato je bilo planiranje proizvodnje pri manjših količinah relativno 
enostavno. V zadnjem obdobju pa se je obseg naročil povečal, zaradi česar se je podjetje 
začelo soočati s problemom obvladovanja dobavnih rokov dogovorjenih naročil. Magistrska 
naloga je zasnovana tako, da smo najprej analizirali obstoječi način planiranja proizvodnje 
struženih delov ter iskali razloge za nastanek izmeta. Sistem planiranja proizvodnje temelji 
na planiranju materialnih potreb in proizvodnih kapacitet. Zasnovan je tudi sistem planiranja 
razpoložljivosti in zasedenosti kapacitet z razvrstitvijo delovnih nalogov po pravilu 
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This thesis focuses on production planning which is one of the most important process to 
maintan well ordered and quality operations of any company which is engaged to the 
production of turning parts. The company in which we performed the master's thesis includes 
the production of small turned parts fot the domestic and foreign markets, for which CNC 
technology is used. The products are made in one-phase procedure, that is why planning 
production for smaller quantities is relatively easy. Recently the number of orders has 
increased which has led the company to face the problem of managing delivery times for 
agreed orders. According to the problems above, our first task was to analyse the already 
existing method of production planning for turning parts and to find the reasons of the 
occurrence of waste. There has been designed also a system for planning the availabilty and 
occupancy of capacities, with the classification of work orders according to the rule of the 
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Seznam uporabljenih simbolov 
Oznaka Enota Pomen 
   
𝐹𝐼𝑍𝐾 / faktor izkoriščenosti delovnega mesta 
𝐽 ̅ min povprečno število delovnih nalogov v procesu 
𝐾𝐷 Nh dejansko razpoložljive kapacitete delovnega mesta 
𝐾𝐼 Nh izgube kapacitet 
𝐾𝑅 Nh realno razpoložljive kapacitete delovnega mesta 
𝐾𝑇 Nh teoretično razpoložljive kapacitete delovnega mesta 
𝐿𝑚𝑎𝑥 min skupni izdelovalni čas za izvedbo j delovnih nalogov 





čas za izvedbo delovnega naloga i 
zahtevan rok končanja delovnega naloga 
𝑇𝑘,𝑖 / rok zaključka izvedbe neke operacije na delovnem 
nalogu 
𝑇𝑟,𝑖 / planiran dejanski rok – termin zaključka delovnega 
naloga i 
𝑇𝑧,𝑖 / termin možnega začetka izvajanja delovnega naloga i 
𝑇𝑧,𝑖+1 / rok začetka izvedbe naslednje operacije na delovnem 
nalogu 
𝑇0 / današnji dan – datum planiranja 
𝑡𝑚𝑜,𝑖 s prehodni čas med operacijo i in naslednjo operacijo 
𝑡𝑜𝑝,𝑖 s čas izvedbe operacije i ( izdelovalni čas za operacijo) 
𝑡𝑝𝑟,𝑖 / pretočni čas za delovni nalog i 
𝑡𝑢𝑟,𝑖−1,𝑖  s čas potreben za preureditev delovnega mesta z 
delovnega naloga i-1 za izvajanje delovnega naloga i 
𝑢 s skupni čas preurejanja delovnega mesta za izvedbo j 
delovnih nalogov 
𝑧̅ min povprečno zaostajanje delovnih nalogov 
𝑧𝑖 min zaostajanje delovnega naloga 
   
Indeksi   
   
i    zaporedna številka delovnega naloga v vrsti i=j v 
padajočem zaporedju 
   
     
    
   



















Seznam uporabljenih okrajšav 
Okrajšava Pomen 
  




Računalniško numerično krmiljenje (angl. Computer Numerically 
controlled) 
DN Delovni nalog 
EDD Pravilo najzgodnejšega roka izgotovitve (angl. Earliest Due Date) 
FCFS Pravilo zaporedja prihajanja (angl. First come – first served) 
FSZ 
ISO 9001                               
Model napredovalnih količin (nem. Fortschrittszahlen) 
Mednarodni standard za vodenje kakovosti 
LPT Pravilo najdaljšega pretočnega časa (angl. Longest Processing Time) 
LSC Pravilo najmanjših stroškov preurejanja (angl. Least Setup Cost) 
MRP Planiranje materialnih potreb (angl. Material Requirements 
Planning) 




SST                          
Optimiranje proizvodne tehnologije 
Pravilo najkrajšega pretočnega časa (angl. Shortest Processing 
Time) 










1.1 Ozadje problema 
Hiter razvoj znanosti in tehnologije prinaša številne spremembe na vseh področjih življenja. 
Omenjenim spremembam se morajo podjetja hitro prilagoditi, saj je od tega odvisen njihov 
obstanek na domačem oziroma. svetovnem trgu. Eden najpomembnejših procesov znotraj 
proizvodnje je zagotovo planiranje le-te.  Planiranje proizvodnje je proces, ki mora poleg 
planiranja materiala glede ne vhodne potrebe zagotoviti, da bodo ostali viri, kot so stroji, 
delavci, orodja razpoložljivi ob pravem času na pravem mestu. Cilj vsakega podjetja mora 
biti, da zagotovi takšen obseg proizvodnje in zalog, s katerimi bo uspešno zadovoljilo 
povpraševanje kupcev. Bistvo razumevanja planiranja je v tem, da je proizvodnja čimbolj 
enakomerno obremenjena ob čim nižjih stroških zaloge.  
  
Ključnega pomena je obvladovanje sprememb. V vsaki proizvodnji se pojavljajo težave, kot 
so okvare stroja, orodja. Veliko pa je odvisno tudi od kupcev, ki lahko vsakem trenutku 
spremenijo naročilo oziroma dodatno število kosov.  
 
Dobro zastavljen proizvodni plan lahko omogoči, da podjetje skrajša skupne čase izdelave 
in čas, ko so stroji neizkoriščeni. Slabo planiranje proizvodnje lahko vodi do tega, da podjetje 
ne dosega rokov, pretočni časi so dolgi, slaba izkoriščenost strojev ter nepotrebno kopičenje 
odvečne zaloge. Vse to pripelje do tega, da podjetje ni več konkurenčno ostalim podjetjem, 
ki imajo planiranje vzpostavljeno.  
 
Planiranje v manjših podjetjih je zelo povezano z rastjo podjetja. Dejstvo pri planiranju je, 
da se mora podjetje samo odločiti, kdaj je to potrebno in na ta način določiti ljudi, ki morajo 
planiranje tudi voditi. Ljudje, ki so odgovorni za planiranje, morajo dobro obvladovati 











Namen magistrske naloge je, da s pomočjo tuje in domače literature čimbolje preučimo 
planiranje proizvodnje ter na podlagi tega postopno uvajamo nove predloge za planiranje. V 
podjetju je trenutno največ pomanjkljivosti v zvezi s planiranjem na področju načrtovanja 
materialnih potreb ter razporeditve delovnih nalogov po strojih. Potrebno je ugotoviti, kateri 
sistem planiranja za proizvodnjo je najbolj primeren. Predvsem nas mora zanimati, kakšne 
so značilnosti sistema, kako deluje in kakšne so njegove dobre in slabe strani.  
 
S tem namenom so določeni tudi cilji magistrske naloge: 
 
- analizirati podjetje in trenutno planiranje proizvodnje, 
- analizirati izmet na posameznih strojih ter ga ustrezno uporabiti pri načrtovanju 
materialnih potreb, 
- bolj poudariti pomen vzorčne kontrole, 
- podrobno predstaviti planiranje materialnih potreb, 
- pregledati naročila in jih ustrezno razvrstiti na posamezne stroje za plansko obdobje 



















2 Teoretične osnove in pregled literature 
2.1 Planiranje proizvodnje 
Planiranje proizvodnje je proces, kjer želimo čim bolj uskladiti obseg povpraševanja in 
obseg proizvodnje. Za vsak proizvodni sistem je značilno, da je podvrženo nihanju zaradi 
česar je izvedljivost planiranja lahko zelo zahtevna. V splošnem lahko planiranje 
proizvodnje razdelimo v tri glavne skupine, kar prikazuje preglednica 2.1 [1]: 
 
























 Določanje proizvodnih akcij 
  Terminsko planiranje 
 
2.1.1 Planiranje proizvodnega programa  
Pri planiranju proizvodnega programa gre predvsem za spremljanje in napovedovanje 
povpraševanja, kjer imajo ljudje, ki se ukvarjajo s to vrsto planiranja, velik vpogled in vpliv 
na zalogo, ki se nahaja v proizvodnem sistemu. Zelo pomembno je tudi planiranje prodaje, 
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kjer se odgovorni odločajo, katere izdelke, v kakšnih količinah in v katerem obdobju jih 
bodo prodali. Zelo pomembno je tudi, da se v proizvodnem procesu vnaprej ve, katere 
izdelke bo sistem proizvajal, da bi zagotovil čim večji dobiček [1]. 
2.1.2 Osnovno planiranje proizvodnje 
Glavna naloga osnovnega planiranja proizvodnje je, da izdela osnovni plan proizvodnje, 
grobo planiranje kapacitet ter da pravilno napove potrebe po končnih izdelkih iz plana 
proizvodnje za prodajo. Za osnovni plan je značilno, da se določi okvirne roke za izdelavo 
po terminskih enotah ter vrste izdelkov s količino, ki jo nameravamo izdelati. Grobi plan 
govori o tem, da je potrebno določiti kapacitete, ki so potrebne za realiziranje plana 
proizvodnje. Pri grobem planu je razviden okvirni plan kapacitet, s katerim lahko preverimo, 
če je osnovni plan sploh izvedljiv [1]. 
 
2.1.3 Planiranje potreb  
Pri tej funkciji planiranja se podjetje zanaša na statistične podatke iz preteklosti. Na osnovi 
teh podatkov se napoveduje materialne potrebe za prihodnost. Potrebe so pomembne za 
določanje delovnih nalogov ter naročil. Služba v tej funkciji ugotavlja tudi, katera delovna 
mesta bodo obremenjena z operacijami, ki so potrebne za izdelavo določenih izdelkov [1]. 
 
2.2 Planiranje v proizvodnem poslovnem sistemu 
Planiranje proizvodnje v delovnih sistemih ima veliko opredelitev. S planiranjem želimo 
postaviti cilje delovnega sistema.  
 
Pri planiranju proizvodnje gre predvsem za sistematski zavesten proces razmišljanja in 
odločanja o ciljih, obnašanju ter ukrepanju v prihodnosti. Velja tudi, da je planiranje 
ugotavljanje, kateri dogodki in kako se bodo dogodili v prihodnosti. Takšno trditev lahko 
podkrepimo predvsem s tem, da se dogodki v preteklosti na nek način povezujejo z dogodki, 
ki se dogajajo v sedanjosti, te pa lahko povežemo z dogodki v prihodnosti [1]. 
 
Cilji planiranja so torej [1]: 
 
- spoznati želimo dogodke, ki se bodo dogodili, 
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2.3 Metodika planiranja 
V poslovnem sistemu je mnogo vrst planiranja. V grobem jih smemo razdeliti v štiri skupine, 
kar prikazuje preglednica 2.2 [1]: 
 
- vrste planiranja glede na vsebino ali predmet, 
- vrste planiranja glede na obseg objekta planiranja, 
- vrste planiranja glede na čas oziroma plansko obdobje, 
- vrste planiranja glede na značilnost procesov planiranja. 
 
Preglednica 2.2: Vrste planiranja [1] 
OBSEG OBJEKTA PLANIRANJA 
ČAS – TRAJANJE PLANSKEGA 
OBDOBJA 
Oskrbovalna veriga                                                  Dolgoročno 
   Podjetje                                              Srednjeročno 
     Planska domena                                            Letno 
      Obrat – Tovarna                                          Tromesečno 
       Delovna enota                                         Mesečno 
         Izdelek – Projekt                                        Dnevno 
                                        Grobo 
                                       Fino 
                                            Proizvodnja              
                                                  Prodaja   
                                                 Nabava   
                                                  Kadri   
                                            Finance                      Togo/Fleksibilno 
                                       Investicije                        Fazno/Rezultatno 
                                  Vzdrževanja            Kvalitativno/Kvantitativno 
      Organizacija in informatika                                       Javno/Tajno 
                    Razvoj in raziskave                             Statično/Dinamično 
                                             IPD Dolgoročno/srednjeročno/kratkoročno 
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2.4 Delitev planov glede na časovno obdobje 
Za planiranje je značilno, da ima lahko različno dolga obdobja. Ta obdobja oziroma časovne 
okvirje pa delimo na [1]: 
 
- dolgoročno oziroma strateško planiranje  
Gre za planiranje na zelo dolgi rok. Potrebno je ugotoviti, kakšna sredstva se 
potrebujejo in kakšni so cilji, ki se jih želi doseči. 
- srednjeročno oziroma taktično planiranje  
Gre za bolj podrobno planiranje, ki ga mora proizvodnja izvesti v razdrobljenem 
načinu ( letni plan, kvartalni plan, mesečni plan). 
- operativno oziroma terminsko planiranje 
Tega delimo še na: 
a) Grobi plani za obdobje ene terminske enote (dekade, tedna) 
b) Fini plani za obdobje enega ali nekaj delovnih dni 
 




Slika 2.1: Nivoji planiranja in krmiljenja proizvodnje [2] 
 
2.4.1 Strateško planiranje 
Strateško planiranje je planiranje na zelo dolgi rok. Raziskave so pokazale, da podjetja, ki 
uvajajo strateško planiranje, dosegajo boljše rezultate. Pomembno je vedeti, da je za strateški 
plan značilno, da ni nikjer napisan oziroma njegov plan ni formalen. Predvsem za majhna 
podjetja je značilno, da se procese izvaja bolj neformalno. V takšnih podjetij se s strateškim 
planiranjem ukvarja zelo malo število ljudi, ki se sproti dobivajo na sestankih. Popolnoma 
druga zgodba velja za velika podjetja, kjer lahko ob nepravilni razporeditvi pride do 
problemov med posameznimi ravnmi, saj je za vsako raven značilno, da samo izdelajo plan, 
ki je formalen.  
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Strateško planiranje lahko ločimo na poslovno in celovito strategijo. Za poslovno je 
značilno, da se odloča na ravni strateških poslovnih enot, kjer je poudarek na izboljševanju 
konkurenčnega položaja proizvodov, medtem ko je za celovito strategijo značilno, da se 
gleda na podjetje kot celoto. To pomeni, da se oblikuje vizija in poslanstvo podjetja, kjer se 
postavijo cilji in strateške ambicije [3].   
 
2.4.1.1 Problemi strateškega planiranja v malih podjetjih 
Glede na to, da se magistrska naloga navezuje na planiranje v malem podjetju, se bomo 
dotaknili težav, s katerimi se takšna ali podobna podjetja soočajo a ne uvajajo strateškega 
planiranja. V naslednjih alinejah bo predstavljenih nekaj predpostavk, zakaj je temu tako [4]. 
 
a) Premalo časa za strateško planiranje 
 
Lastniki nimajo dovolj časa, da bi se poleg vsakodnevnih opravil ukvarjali še s strateškim 
planiranjem. 
 
b) Nepoznavanje strateškega planiranja 
 
Lastniki se ne zavedajo pomembnosti strateškega planiranje. Planiranje jim predstavlja 
nekaj, kar omejuje njihovo fleksibilnost. V podjetju si ne želijo zastaviti neke poti, ker jim 
to v glavi predstavlja obremenitev. Ne zavedajo se, da je bistvo strateškega planiranja ravno 
to, da si vedno pripravljen na spremembe ter na njih ustrezno odgovoriš. 
 
c) Pomanjkanje znanja 
 
Strateško planiranje ljudem v takšnih podjetjih predstavlja nek zapleten proces, ki naj bi bil 
primeren izključno za velika podjetja. Predvsem je problem, da lastnikom malih podjetij 
primanjkuje strokovnega znanja in izkušenj. 
 
d) Premalo zaupanja in odprtosti 
 
Lastniki majhnih podjetij so občutljivi na poslovne informacije in jih zaradi tega ne delijo z 
zaposlenimi. Iz tega razloga je uvedba strateškega planiranja še bolj težavna. 
 
V zadnjih nekaj letih sicer kaže, da se vse več majhnih podjetij odloča za uvedbo strateškega 
planiranja. Predvsem so to tista podjetja, ki so na novo ustanovljena, saj ima močan vpliv za 
uvedbo le-tega tudi tehnologija, ki v zadnjem obdobju močno napreduje. Pri uvajanju 
strateškega planiranja je za majhna podjetja zelo pomembno, da je planiranje manj formalno 
kot pri velikih podjetjih, saj se s tem močno zmanjša fleksibilnost, ki je za majhna podjetja 
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2.4.2 Taktično planiranje 
Za taktično planiranje je značilno, da nekoliko bolj podrobno določa naloge in omejitve za 
doseganje vmesnih ciljev. Takšna vrsta planiranja predstavlja pomoč pri uresničevanju 
strateških planov. Običajno je za taktično planiranje značilno, da se spremlja obdobje enega 
leta in na osnovi tega vidi, kakšna je pot do končnega cilja. Vsako poslovno leto nam pokaže 
slabosti in prednosti, ki so zaznamovale tekoče leto. Na ta način nam taktični plan predstavlja 
neko osnovo za osvojitev dolgoročnega plana.  
 
Taktični plan je za razliko od dolgoročnega precej bolj realen. S taktičnim planom lahko 
prepoznamo priložnosti in nujo za korekcije in sprejemanje pomembnih odločitev, ki so 
povezane s spremembami v programu, ki jih bo potrebno začeti izvajati v tekočem 
poslovnem obdobju. Taktični plan ima posledice tudi v prihodnjih obdobjih in ne samo za 
tekoče leto [5]. 
 
Pri taktičnem planiranju nastopajo predvsem štirje temeljni plani [6]: 
 
- plan prodaje, 
- plan proizvodnje, 
- plan nabave, 
- finančni plan. 
 
Poznamo pa tudi nekaj delnih planov, kot so na primer[6]: 
 
- plan delovne sile, 
- plan izrabe delovnega časa, 
- plan energetike, 
- plan investicij, 
- plan vzdrževanja. 
 
Spremembe osnovnih planov so dovoljene le, če se med planskim obdobjem ugotovi, da ni 
realnih možnosti za realizacijo postavljenih ciljev. 
 
2.4.3 Operativno planiranje 
Operativno planiranje proizvodnje lahko razumemo tudi kot kratkoročno planiranje. Osnova 
pri operativnem planiranju je zagotoviti obljubljene dobavne roke, znati planirati materialne 
potrebe ter potrebne zmogljivosti [7]. 
 
Za operativno planiranje proizvodnje je značilno, da se postavi terminski plan posameznih 
proizvodov za nekaj tednov ali dni vnaprej. Na podlagi operativnega plana lahko določimo, 
kdaj se bo posamezno naročilo izvedlo. Potrebno je paziti, da se izpolnijo obljubljeni roki za 
izvedbo naročil, hkrati pa biti pozoren na ostala prejeta naročila, napoved prodaje, obseg 





Teoretične osnove in pregled literature 
9 
Za izdelavo operativnega planiranja potrebujemo tri osnovne sklope podatkov [8]: 
 
- planirana prodaja - izdela se na podlagi predvidevanja povpraševanja za določeno 
obdobje. 
- zaloga proizvodov - upoštevati moramo tako začetni kot končni nivo zaloge 
proizvodov. Tu je pomembna tudi varnostna zaloga, ki je namenjena pokrivanju 
povpraševanja, ko se ta pojavi na novo in je večje od predvidenega povpraševanja. 
- naročila - na podlagi dospelih in potrjenih naročil se izdela operativni plan. 
 
 
Pri čisti proizvodnji se operativni plan določi na podlagi sprejetih in potrjenih naročil. 
Namen operativnega plana je v tem primeru izvedba plana z vidika razpoložljivih, nabavnih 
in proizvodnih časov. S tem pa se lahko določi obljubljeni dobavni rok. Ali je naročilo sploh 
možno izvesti, se lahko preveri tako, da pogledamo, kako smo terminirali v preteklosti in 
kakšni so bili nabavni ter proizvodni časi. Za čisto proizvodnjo je značilno, da nima toliko 
zalog razen, če se s posameznimi podjetji dogovori. Iz tega razloga prodajo blažimo na ta 
način, da sami ustrezno določamo obljubljene dobavne roke. Taka vrsta proizvodnje je 
značilna za podjetja s širokim proizvodnim naborom, dobavni časi pa so praviloma daljši od 
samega proizvodnega časa. 
2.5 Agregatno planiranje 
Agregatno planiranje je dejavnost za upravljanje operacij. Potrebno je izvesti skupni načrt, 
ki gleda na proizvodnjo v celoti in ne kot na razčlenitev na posamezne dele. Agregatni plan 
se izvaja za proizvodni proces pogosto za vnaprej od 3 do 18 mesecev, odvisno od velikosti 
podjetja. Plan povzema informacije glede količine surovin in drugih virov, ki jih je potrebno 
nabaviti. Bistvo plana je, da so skupni stroški poslovanja podjetja za to obdobje minimalni.  
Naloga vodij omenjenih operacij je ugotoviti najboljši način za izpolnitev napovedanega 
povpraševanja s prilagajanjem stopenj proizvodnje, ravni dela, ravni zalog, nadurnega dela 
ter drugih spremenljivk, ki jih je mogoče nadzorovati.  
 
Pri ustvarjanju načrta mora vodja operacij odgovoriti na več vprašanj [9]: 
 
- Ali naj se zaloge uporabljajo za absorpcijo sprememb povpraševanja v obdobju 
načrtovanja? 
- Ali naj se spremembe prilagodijo s spreminjanjem velikosti delovne sile?  
- Ali bi morali uporabljati krajši delovni čas?  
- Ali bi morali uporabljati podizvajalce pri nihajočih naročilih, da bi lahko ohranili 
stabilno delovno silo? 
 
Pri agregatnem planiranju gre za ujemanje med ponudbo in povpraševanjem po proizvodih 
v srednjeročnem časovnem obdobju. Cilj agregatnega planiranja je določiti povprečno 
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Poznamo dve temeljni strategiji agregatnega planiranja [10]. 
 
1) Nivojsko planiranje  
 
Nivojsko planiranje želi ustvariti načrt, ki bi ohranjal stalno stopnjo proizvodnje in stalno 
stopnjo zaposlenosti. Da bi zadovoljili spremembe pri kupcu, mora podjetje dvigniti ali 
znižati zaloge v pričakovanju povečanih ali zmanjšanih napovedi povpraševanja.  
Pri nivojskem planiranju se lahko pojavijo tudi negativni rezultati, ki vključujejo stroške 
presežka zaloge, stroške nadur ter izguba dobre volje strank. 
 
2) Planiranje z lovljenjem  
 
Pri planiranju z lovljenjem gre za zmanjšanje povpraševanja in zmogljivosti po obdobjih. 
Gre za neko vrsto kontroliranja količine zaposlenih in celoten obseg proizvodnje. Problem, 
ki se tu pojavlja, je predvsem odpuščanje zaposlenih oziroma nezadovoljstvo zaposlenih. 
Povečujejo se stroški zaloge ter stroški naprav in opreme.  
 
Agregatno planiranje se uporablja v proizvodnem okolju in ne določa le načrtovanih celotnih 
ravni proizvodnje, temveč tudi ustrezne vhodne vire za povezane proizvode. Obstajajo 
različne možnosti za usklajevanje povpraševanja in zmogljivosti. Možnosti, ki jih lahko 
uporabimo za povečanje ali zmanjšanje zmogljivosti glede na trenutno povpraševanje, 
vključujejo [10]: 
 
- zaposlovanje in odpuščanje delavcev 




Zahtevanje delavcev, da delajo dodatne ure na dan ali dodaten dan na teden.  
 
- delo s krajšim delovnim časom ali priložnostno delo 
Izkoriščanje začasnih delavcev ali priložnostnih delavcev (delavci, ki veljajo za stalne, 
vendar delajo le, kadar je to potrebno) 
 
- inventar ( popis) 
Zaloge končnega blaga / blaga je mogoče ustvariti v obdobjih manjšega povpraševanja in 
nato uporabiti za zapolnitev povpraševanja v obdobjih velikega povpraševanja. 
 
- pod izvajanje 
Podjetja se pogosto odločijo, da dovolijo drugemu proizvajalcu ali ponudniku storitev, da 
strankam podizvajalcev zagotavlja izdelek ali storitev. 
 
- navzkrižno usposabljanje 
Navzkrižno / usposobljeni zaposleni bodo morda lahko opravljali naloge v več operacijah, 
kar bo ustvarilo določeno prožnost pri načrtovanju zmogljivosti. 
 
- druge metode. 
Med temi možnostmi so izmenjava zaposlenih in poskus iskanja zanimivih in smiselnih 
projektov, ki jih bodo zaposleni lahko počeli v času manjšega povpraševanja. 
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2.6 Točnost in zanesljivost planiranja 
Pri planiranju je treba vedeti, da je napovedovanje dogodkov daleč v prihodnost nemogoče. 
Za vsak sistem je značilno, da se dogajajo nepredvideni dogodki, na katere nimamo 
neposrednega vpliva. Problem teh dogodkov je predvsem, da nam ovirajo in onemogočajo 
doseganje postavljenih ciljev. Pri vsakem planiranju se moramo zato pripraviti na takšno 
vrsto dogodkov in vedeti, kako bomo v tistem trenutku odreagirali [11].  
 




Slika 2.2: Točnost in zanesljivost planiranja [11] 
 
Za podjetja je najbolje, da nepredvidene dogodke prepozna čimprej in v čim večji meri, saj 
je na ta način planiranje bolj natančno. Predvsem je pomembno, da si ne postavljamo 
vprašanj glede nepredvidenih dogodkov. Težava, ki se največkrat pojavlja, je predvsem ta, 
da poslovne sisteme močno skrbi, ali bodo plan sploh dosegli. Planiranje po tem takem 
izgubi smisel, saj ga ob zastavljanju takšnih vprašanj zagotovo ne bomo dosegli. Pomembno 
je, da se plana držijo vsi, ki sodelujejo pri izvrševanju planiranih del. 
 
2.7 Statično in dinamično planiranje 
Statično planiranje se uporablja pri dolgoročnih in osnovnih planih. Z drugimi besedami 
statični plan imenujemo tudi plan za določeno časovno obdobje. Če je plansko obdobje eno 
leto, se mora plan za naslednje koledarsko leto pričeti pripravljati v marcu tekočega leta. 
Plan se sprejme zadnje dni  leta in velja za obdobje celotnega leta v naslednjem koledarskem 
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letu. Takšno vrsto priprave nato ponavljamo vsako leto v marcu za nadaljnja leta. Problem, 
ki se pojavlja pri takšni vrsti planiranja je predvsem ta, da se skušajo enako točno definirati 
dogodki, ki se bodo zgodili na začetku planskega obdobja in dogodki na koncu planskega 
obdobja, ki so časovno precej bolj oddaljeni kot tisti iz začetka. Iz tega razloga je potrebno 
izvajati popravke planov, saj se točnost planiranja s časom zaradi spremenjenih pogojev 
zmanjšuje. Ena izmed slabosti statičnega planiranja je tudi ta, da  se morajo delavci, ki 
sodelujejo pri izdelavi planov, skozi leto ukvarjati z bolj pomembnimi deli kot je planiranje. 
Rezultati tega so predvsem zamujanje rokov za pripravo in sprejemanje planov [12].  
 




Slika 2.3: Primer statičnega planiranja [12] 
 
Za razliko od statičnega planiranja se pri dinamičnem planiranju plansko obdobje pomika v 
krajših časovnih razmakih, kjer se plani pripravljajo stalno in enakomerno. Tudi pri tej vrsti 
planiranja je potrebno določiti čas trajanja planskega obdobja ter na to določiti drsno 
obdobje, po katerem se proces planiranja ponovi. Pomembno je, da je omenjeni čas večji kot 
je čas, ki je potreben za izvedbo vseh pripravljalnih del. Plansko obdobje se lahko deli dalje 
na delna obdobja. Več kot je nepredvidenih dogodkov, krajše je delno obdobje.  
 
V praksi poznamo: 
 
a) Srednjeročni plani 
- plansko obdobje nekaj let in delna obdobja po eno leto 
 
b) Osnovni plani 
- plansko obdobje enega leta in delna obdobja enega tromesečja 
- plansko obdobje enega leta in delna obdobja enega meseca 
- plansko obdobje leta in pol in delna obdobja po pol leta 
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Največja prednost drsnega planiranja, katerega primer nam prikazuje slika 2.4, v primerjavi 
s planiranjem za določena časovna obdobja je v tem, da je tako pripravljen plan izdelan 
stalno za določeno obdobje vnaprej. To zagotavlja enakomerno delo  pri planiranju in 
pripravi poslovnega procesa ter možnost odpravljanja napak.  
 
Slika 2.4: Primer dinamičnega planiranja [12] 
 
 
2.8 Planiranje materialnih potreb – MRP  
S planiranjem materialnih potreb želimo določiti material, sestavne dele ter druge 
komponente, ki pripomorejo k nemotenemu proizvodnemu procesu, ki je določen po 
proizvodnem planu. Zelo pomembno je, da je vzpostavljen balans pri količini materiala. 
Treba se je zavedati, da materiala nikoli ne sme zmanjkati, a ne sme ga biti preveč, saj je z 
njim vezanih preveč obratnih sredstev. Problem balansiranja materiala lahko rešimo s 
popisom materiala, ki je potreben za nek izdelek ter normativom materiala. Za vse izdelke 
in pozicije, ki jih v proizvodnji izdelujemo, je potrebno vnesti bruto količine materiala. Tu 
je vključen material, ki prehaja v gotov izdelek, odpadek materiala ter nekoristni odpadek, 
ki nastane med rezanjem materiala [1]. 
 
Pri planiranju materialnih potreb je zelo pomembno, da imamo material ustrezno zapisan 
oziroma dokumentiran. Na ta način imamo vpogled v količino materiala, potrebnega za 
izdelavo neke pozicije. 
Poznamo dva načina planiranja materialnih potreb: 
 
- deterministično planiranje materialnih potreb, 
- stohastično napovedovanje materialnih potreb. 
 
Plani materialnih potreb so pri determinističnem planiranju časovno orientirani in navajajo 
potrebe skozi celotno plansko obdobje.  
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Informacije, potrebne za deterministično planiranje materialnih potreb so: 
 
- osnovni plan proizvodnje, 
- napovedane izven planske potrebe, 
- zaloge sestavnih delov in materialov, 
- proizvodni postopki, 
- matični podatki o materialnih postavkah, 
- podatki o gospodarjenju z materialnimi postavkami 
- kosovnice. 
 
Drugi način planiranja materialnih potreb je stohastično planiranje oziroma napovedovanje 
materialnih potreb. Uporabimo ga takrat, ko potrebe zaradi različnih vplivov niso znane z 
gotovostjo. 
 
2.8.1 Podatki potrebni za izvedbo MRP sistema 
 
Na sliki 2.5 imamo prikaz podatkov, ki so potrebni za izvedbo planiranja materialnih potreb. 




Slika 2.5: Podatki za izvedbo MRP sistema [13] 
 
Vsak izmed podatkov, ki jih prikazuje slika 2.5, ima svoj vpliv na planiranje materialnih 
potreb. V alinejah bom vpliv posameznih podatkov tudi predstavil. 
 
- Operativni plan  
 
V operativni plan lahko združimo izvenplanske potrebe, odprta naročila v proizvodnji, 
odprta nabavna naročila ter statistika porabe. V trenutku, ko se operativni plan oblikuje, 
lahko MRP sproži izpeljavo le tega, vendar mora zagotoviti vse potrebne komponente za 
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sprožitev. MRP določi začetek izdelave, nabavo in montažo vseh komponent, ki so potrebni 





Kosovnice predstavljajo povezavo med končnim proizvodom in komponentami, iz katerih 
je ta proizvod izdelan oziroma sestavljen. Na kosovnicah so predstavljene informacije o 
komponentah ter koraki, ki so potrebni, da se izdelek proizvede. Za kosovnice je značilno, 
da imajo več ravni, ki prikazujejo faze v proizvodnji končnega izdelka. Bolj kot je izdelek 
kompleksen, več je ravni. Raven 0 pa predstavlja končni izdelek.  
Kosovnice delimo na konstrukcijske in tehnološke. Konstrukcijske kosovnice so namenjene 
procesom, kjer proizvod nastaja v obliki vzorca ali prototipa, medtem ko je tehnološka 
kosovnica uporabna pri redni proizvodnji. Bistvenih razlik med kosovnicama ni. Obe imata 
glavo dokumenta s podatki o proizvodu, šifro materiala ter naziv in komponente s 
postavkami materialom. Razlika med kosovnicama je le v načinu, kako se členi materialna 
struktura. Za kosovnice je značilno tudi, da jih lahko uporabljamo tako, da sestavne dele 
razporejamo po ravneh ali pa v obliki drevesnega diagrama. 
 
- Zaloge sestavnih delov in materialov 
 
Pri planiranju materialnih potreb je zelo pomembno stanje zalog. Preden izdamo delovni 
nalog, je potrebno preveriti trenutno količino zaloge v skladišču. Pri zalogah je zelo 
pomemben dogovor s kupci. Želje nekaterih kupcev se spreminjajo iz dneva v dan, zato je 
za takšen tip izdelkov značilno, da jih izdelujemo kot varnostno zalogo. Izdelki, ki za takšno 
vrsto kupcev niso narejeni, lahko vodijo do izgube le teh. Potrebno je razumeti pomen bruto 
potreb. Pri MRP se preverja, ali trenutna zaloga zadošča za pokritje bruto potreb. Če trenutna 
zaloga in odprti nalogi zadoščajo za pokritje bruto potreb, potem dodatnih delovnih nalogov 
ni potrebno lansirati. Obstaja pa možnost, da trenutna zaloga in odprti nalogi ne zadoščajo 
za pokritje določenih bruto potreb. V tem primeru je potrebno lansirati nove naloge za 
dodatne količine. Ko se ukvarjamo z lansiranjem, moramo biti zelo pozorni pri dobavnem 
roku izdelkov, ki so naročeni. 
 
 
2.8.2 Postopek MRP 
Za ustrezno delovanje sistema MRP je potrebno vzpostaviti operativni plan iz katerega so 
razvidne bruto potrebe po končnih proizvodih. Postopek sistema MRP poteka v naslednjih 
štirih korakih [14]: 
1. Določitev neto potreb 
Neto potrebe se določi tako, da od celotnih bruto potreb, ki izhajajo iz povpraševanja od 
nekega dobavitelja, odštejemo trenutne zaloge. Višina neto potreb za določeno obdobje, ko 
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2. Določitev velikosti serije 
 
Podjetje glede na stroške zalog in naročanja določi optimalno ter minimalno velikost serije. 
Nalog se vedno lansira v višini optimalne serije, tudi v če je neto potreba manjša od 
optimalne. V takšnem primeru podjetje računa na to, da se neto potrebe pokrijejo v kasnejših 
obdobjih. 
 
3. Vključevanje časovne komponente  
 
Potrebno je določiti termin lansiranja nabavnih oziroma proizvodnih nalogov. Terminski 
plan lansiranja nalogov tu upošteva časovni zamik, ki je potreben za proizvodnjo oziroma 
dobavo sestavnih delov. Podjetje za ustrezen terminski plan vedno izhaja iz roka dobave 
nekega izdelka. 
 
4. Določitev terminskega plana lansiranja nalogov za vse ravni kosovnice 
 
Zadnji korak se izvede v primeru, da so vsi podatki ustrezno zabeleženi. Govorimo o 
podatkih iz operativnega plana, podatkih o stanju zalog in dobavnih rokih, velikosti serij ter 
proizvodnih časov in kosovnice [14]. 
 
2.8.3 Prednosti in slabosti MRP 
Tako kot vse metode ima tudi metoda MRP prednosti in slabosti. Nedvomne prednosti 
sistema MRP so [15]: 
 
- Zmožnost delovanja s podatki o porabi ni v kontekstu preteklih izkušenj, ampak s 
poudarkom na prihodnosti (načrtovanje, napovedovanje); 
- Možnost izvajanja minimalnih zalog surovin. S tem prihranimo finančna sredstva 
podjetja, stroške najema ter najema osebja; 
- Povečanje stopnje prometa zalog; 
- Racionalizacija proizvodnje s spremljanjem stanja vsake vrste komponente virov. Ta 
kakovost vam omogoča natančen nadzor proizvodnega procesa; 
- Odprava zapoznele proizvodnje zaradi pomanjkanja potrebnih virov; 
- Zmanjšanje tveganja neizpolnjevanja naročil in zmanjšanje števila nujnih del; 
- Zmožnost uporabe podatkov za druge logistične dejavnosti v podjetju. 
 
Slabosti te metode načrtovanja pa so: 
 
- Potreba po veliki količini natančnih podatkov in izračunov; 
- Nizka fleksibilnost, kar ovira odzive na zunanje spremembe v proizvodnji ali oskrbi 
z viri; 
- Sistem je kompleksen, kar lahko povzroča veliko število napak, kar ni odvisno le od 
človeškega dejavnika, temveč tudi od samega sistema; 
- Načrtovanje MRP ne more upoštevati omejitev moči, obsega in drugih parametrov 
proizvodnje. To povzroča težave predvsem v logistiki, kjer pride do nerazumnih 
izračunov, ki jih ponuja sistem MRP; 
- MRP sistem zahteva drago in dolgoročno izvajanje. 
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2.9 MRP II 
Bolj kot so podjetja prilagodljiva na trgu, bolj so konkurenčna in imajo večjo prednost pred 
ostalimi podjetji kar se tiče pridobivanja novih strank. Prilagodljivost na povpraševanje je 
za podjetja zelo pomembna, saj so na ta način pripravljena napovedati povpraševanje 
določenih izdelkov v nekem prihajajočem obdobju. Zelo pomembno je , da načrtovanje v 
takšnih podjetjih temelji na konceptu hierarhičnega planiranja, ki je eno izmed glavnih 
prednosti MRP II sistema. Torej gre za sistem, ki se je razvil v podjetjih s kompleksno 
proizvodnjo in je primeren za načrtovanje proizvodnje v primeru, ko je povpraševanje po 
določenih izdelkih negotovo. Hierarhični koncept razgrajuje naloge planiranja na delne 
naloge. Za MRP II sistem pa sta značilna dva proizvodna koncepta, ki nadzorujeta 
načrtovanje in upravljanje toka materiala in izdelkov [13]: 
 
1. Napovedovanje proizvodnje 
 
Podjetja, kjer je planiranje proizvodnje dolgoročno, določijo količino proizvodov glede na 
to, kakšno je bilo povpraševanje po izdelkih. Dolgoročno planiranje je potrebno v tem 
primeru predvideti zelo natančno. 
 
2. Proizvodnja, usmerjena k uporabnikom 
 
Pod negotovo povpraševanje pa štejemo tudi proizvodnjo glede na povpraševanje kupcev. 
Proizvodne količine, ki jih podjetje potrebuje se določijo takrat, ko so znana naročila strank, 
zato lahko govorimo, da je v takšni vrsti proizvodnje negotovost minimalna. Za takšna 
podjetja je pomembno, da morajo imeti zelo prilagodljivo proizvodnjo ter čim krajši dobavni 
čas izdelave v primerjavi s konkurenco. 
 
Pri metodi MRP II je prednost predvsem to, da lahko vse vire planiramo znotraj podjetij.  
Povečana podatkovna baza temelji na uporabi proizvodnih, finančnih in prodajalnih 
podatkih. Izboljšan je predvsem pretok in načrt dela. Tako kot vsaka metoda ima tudi MRP 
II svoje slabe strani. Težavna je predvsem vpeljava sistema v neko proizvodnjo, saj sistem 
zahteva, da so vse informacije na razpolago ob točno določenem času. V primerjavi z MRP 
sistemom pa lahko ugotovimo, da je MRP II sposoben določiti tako proizvodna sredstva 
kakor tudi denar in ljudi za pripravo planov za neko podjetje v določenem planskem obdobju 
[16]. 
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Slika 2.6: Prikaz MRP in MRP II [16] 
2.10 Planiranje kapacitet 
Planiranje kapacitet je povezano z zmogljivostjo proizvodnje. Pojem kapaciteta v 
proizvodnji razumemo kot največjo zmogljivost, ki jo proizvodni proces lahko zagotovi. 
 
Planiranje kapacitet lahko razdelimo na tri veje načrtovanja [17]: 
 
- dolgoročno načrtovanje kapacitet, 
- načrtovanje za vmesno obdobje, 
- kratkoročno načrtovanje kapacitet. 
 
Večja podjetja, ki imajo veliko finančnih sredstev ter veliko število zaposlenih, se 
poslužujejo dolgoročnega načrtovanja kapacitet. Gre za strateško odločitev, kjer se projekti 
izvajajo dlje časa (eno ali več let). Odločitve o kapacitetah vplivajo na odzivnost strank, 
stroške ter čas izdelave produkta. Planiranje kapacitet je ključnega pomena v proizvodnji, 
saj ob neustreznem planiranju podjetje izgublja stranke in posledično omeji rast podjetja. 
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Vsak proizvodni sistem se mora zavedati, da presežene kapacitete lahko izčrpavajo sredstva 
podjetja in preprečijo vlaganje v nove posle [17].  
 
2.10.1 Zasedenost kapacitet in časovni izkoristki 
Razpoložljive kapacitete razumemo kot: »KOLIČINO DELA – ŠTEVILO DELOVNIH 
UR«, ki jih je mogoče opraviti na nekem delovnem mestu v določenem časovnem obdobju.   
  
Praktično pa nobeno delovno mesto ne more delati neprekinjeno; na vsakem delovnem 
mestu prihaja do izgub delovnega časa. 
 
Pri planiranju razpoložljivih kapacitet se ločuje [2]: 
 
- delovna mesta, kjer prevladujejo izgube delovnega časa zaradi »DELAVCA« - ročna 
delovna mesta,  
-  delovna mesta, kjer prevladujejo izgube delovnega časa zaradi »DELOVNEGA 
SREDSTVA« - strojna delovna mesta.  
 
Realno razpoložljive kapacitete delovnega mesta KR pa v praksi niso povsem izkoriščene, 
govori se o faktorju izkoriščenosti delovnega mesta.  
  
Faktor izkoriščenosti delovnega mesta predstavlja razmerje med časom v katerem se na 
delovnem mestu »opravlja delo« in časom, v katerem je delovno mesto na »razpolago za 
delo.« 
 
Faktor izkoriščenosti delovnega mesta pove, koliki del časa, v katerem je za delo na 
razpolago tako delavec kot stroj, se izkoristi za opravljanje koristnega dela.  Običajno je 
faktor izkoriščenosti delovnega mesta manjši od 1, ugoden je, če je večji od 0,8. 
 
Če se realno razpoložljive kapacitete delovnega mesta pomnožijo s faktorjem izkoriščenosti 
delovnega mesta, se dobi dejansko razpoložljive kapacitete delovnega mesta:  
 
𝐾𝐷 = (𝐾𝑇 − 𝐾𝐼) ∙ 𝐹𝐼𝑍𝐾 =  𝐾𝑅 ∙ 𝐹𝐼𝑍𝐾                                                          (2.1)                                                                              
 
𝐾𝐷 – dejansko razpoložljive kapacitete delovnega mesta 
𝐾𝑅 − realno razpoložljive kapacitete delovnega mesta 
𝐾𝑇 − teoretično razpoložljive kapacitete delovnega mesta 
𝐾𝐼 − izgube kapacitet  
𝐹𝐼𝑍𝐾 – faktor izkoriščenosti delovnega mesta 
 
2.11 Vodenje proizvodnje 
Vsaka proizvodnja mora imeti za nemoteno delovanje ustrezno urejeno vodenje proizvodnje. 
Cilj vodenja je predvsem, da so kratki pretočni časi, majhne zaloge v skladiščih, čim boljša 
izraba zmogljivosti ter ustrezna dobava rokov. Tisti, ki proizvodnjo vodijo, morajo ustrezno 
voditi in načrtovati izdelovalne ter montažne procese [16]. 
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Vodenje proizvodnje je povezano s tremi vprašanji, ki so vezani na učinkovitost sistema. To 
so: 
- KAJ (gre za zaporedje obdelovalnih oziroma montažnih operacij vseh naročil), 
- KJE (označuje zaporedje delovnih mest za izvedbo operacij), 
- KDAJ ( predstavlja časovno zaporedje). 
 
2.11.1 Osnovne naloge načrtovanja in vodenja proizvodnje 
Pri vodenju proizvodnje poznamo primarne ter sekundarne naloge. Te so prikazane v 
preglednici 2.3 [18]. 
 
Preglednica 2.3: Osnovne naloge načrtovanja in vodenja proizvodnje[18] 




Načrtovanje prodaje Oblikovanje ponudb 
Načrtovanje zalog Razumevanje naročil 
Načrtovanje primarnih potreb Grobo terminiranje naročil 
Grobo načrtovanje virov Grobo načrtovanje virov 




Določitev bruto sekundarnih potreb Gibanje po skladišču 
Določitev neto sekundarnih potreb Vodenje zalog 
Določitev vrste nabave Kontrola skladišča 
Terminiranje pretočnih časov Inventura 
Določitev potreb po kapacitetah  
Uskladitev kapacitet  
NAČRTOVANJE IN VODENJE 
LASTNE IZDELAVE 
KONTROLIRANJE NAČRTOVANJA 
IN VODENJA PROIZVODNJE 
Načrtovanje veličin  konfiguracija 
Fino terminiranje pretoka Priprava informacij 
Načrtovanje virov Ovrednotenje informacij  
Načrtovanje vrstnega reda Konfiguracija 
Določitev zasedenosti kapacitet  
Sprostitev naročila  
Nadzorovanje naročil  
NAČRTOVANJE IN VODENJE 
NAKUPA 
 
Načrtovanje naročanja  
Zbiranje in ocenjevanje ponudb  
Izbiranje dobavitelja  
Sprostitev naročila  
Nadzorovanje naročil  
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Pri vodenju proizvodnje se srečujemo z različnimi strategijami. Katere se dejansko uporabijo 
v nekem proizvodnem procesu, pa je odvisno predvsem od lastnosti, ki jih neko podjetje 
ima. Pri tem mislimo predvsem na to, kakšne so zaloge, koliko je zaposlenih, kakšni so 
procesi(montažni, vzdrževalni, ipd.).. Navajamo nekaj primerov strategij [18]. 
 
1. Planiranje materialnih potreb ali MRP 
 
Planiranje materialnih potreb je model, ki se nanaša na razpored materiala. Glavna naloga 




Kanban sistem poenostavlja vodenje in temelji na ideji, da se v podjetju zmanjšuje zaloge, 
skrajšuje pretočne čase, dviga produktivnost, izboljšuje kakovost ter stremi k večji 
preglednosti poteka proizvodnje.  
 
3. Model napredovalnih količin ali FSZ 
 
FSZ je model napredujočih števil, kjer gre za kombinacijo programskega in količinskega 
načrtovanja in sprotnega ukrepanja. Sistem je značilen za velikoserijsko proizvodnjo  
 
4. Model obremenitvenega sproščanja naročil ali BOA 
 
Gre za model, ki govori o tem, da je potrebno imeti varnostno zalogo, ki zagotavlja oskrbo 
delovnega mesta z delom. 
 
5. Sistem ozkih grl ali OPT 
 
Optimiziranje materialnega toka je zelo pomembno, saj na ta način odpravljamo ozka grla, 
ki predstavljajo velik problem v proizvodnji. Pri optimiziranju je potrebno ustrezno razvrstiti 
naročila, saj na ta način zmanjšamo obremenitev strojev. V primeru, ko je veliko naročil na 
enem stroju, se pojavijo veliki problemi z zastoji. 
2.12 Zaloge 
Zaloge predstavljajo pomemben del vsakega podjetja, ki se ukvarja s proizvodnjo. V 
današnjih časih je zelo težko sproti dobavljati material, zato se velikokrat zgodi, da 
podjetja nabavijo večje količine materiala. Zalogo nam posledično lahko predstavlja že 
sam material, lahko pa iz materiala izdelamo kose, ki nam tvorijo zaloge izdelanih kosov. 
Zaloge so pozitivne v proizvodnji predvsem zato, ker zmanjšujejo zastoje v podjetjih in 
skrajšuje roke dobave. Na kakšen način bo neko podjetje uravnavalo zalogo, je odvisno 
tudi od samega dogovora s kupci [19] .  
Obstaja več vzrokov, zakaj se pojavljajo potrebe po zalogah [20]: 
 
- neskladnost med časom proizvodnje in časom porabe, 
- oddaljenost med krajem proizvodnje in krajem porabe, 
- različni trgovski in finančni pogoji, 
- potreba po varnosti oskrbe. 
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2.12.1 Problemi zalog v podjetju 
Zelo pomembno je imeti ravnotežje med minimalnimi stroški ter zadovoljstvom kupcev. V 
vsakem podjetju zaloge predstavljajo dokaj visok odstotek kapitala, nekje tudi do 40%. Iz 
tega razloga je zelo pomembno, da nadzor nad zalogami vsakemu podjetju predstavlja 
pomembno področje gospodarjenja [21].  
Kaltenekar navaja dve osnovni zahtevi v zvezi z zalogo, s katero se srečujemo v 
podjetjih [22]: 
 
- v skladišču mora biti toliko blaga, da lahko zadovoljimo povpraševanju,  
- obseg zalog mora biti minimalen, saj nam povzroča stroške. 
 
Ker gre za povsem nasprotujoči zahtevi, je zelo pomembno, da najdemo povezavo, ki bo 
za proizvodnjo najboljša. Potrebno je najti takšno stanje zalog, ki bo ob neprekinjenem 
poslovnem procesu predstavljala najnižje stroške. Za določitev optimalne količine zalog se 
srečujemo s sledečimi vprašanji [23]: 
 
- Katero blago naročiti? 
- Kolikšna naj bo količina naročenega blaga? 
- Kdaj naročiti novo pošiljko blaga? 
- Kateri model zalog izbrati? 
2.12.2 Prednosti in slabosti zalog 
V preglednici 2.4 so predstavljene prednosti in slabosti tako prevelike kot premajhne zaloge, 
ki se pojavlja v proizvodnem procesu [24]. 
 
Preglednica 2.4: Prednosti in slabosti zalog 
  Prednosti Slabosti 
PREVELIKA ZALOGA 
Manjša možnost pomanjkanja 
zaloge      
                                                             
Popusti za nakup v večjih količinah    
                                                                     
Večje količine pomenijo nižje 
transportne ali druge stroške na 
enoto             
                                                                           
Tržna situacija 
Večji vloženi kapital v časovni 








            
PREMAJHNA ZALOGA 
Manjši angažirani kapital v časovni 
enoti           
               
Potrebni manjši skladiščni prostori                                 
 
Večja preglednost zalog                                            
 
Tržna situacija 
Bolj pogosto naročanje - večji 
stroški naročanja                                       
 
Večja verjetnost pomanjkanja 
blaga 
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2.12.3 Stroški zalog 
Stroške skladišča v podjetju uvrščamo med stalne stroške, saj povzročajo stroške tako v 
primeru, če blago je na zalogi kot tudi če blaga nimamo. Za podjetja je značilno, da si želijo 
doseči čim nižje stroške na vseh področjih. Iz tega razloga je pomembno, da podjetje 
vzpostavi nek proces, ki bo uspešno optimiziral zaloge na ta način, da bo omogočeno 




Slika 2.7: Primer stroškov v proizvodnem podjetju [25] 
 
Stroške zalog v splošnem delimo na tri skupine [26]: 
 
1. Stroški naročanja 
 
Pod stroške naročanja štejemo vse tiste stroške, ki jih povezujemo z naročilom, prevzemom 
kontrolo in stroški priprave ter pridobivanja novih dobaviteljev. Kako visoki so stroški 
naročila je odvisno predvsem od tega, za kako zapleteno naročilo gre oziroma kakšno 
strokovno osebje se ukvarja z omenjenimi naročili. 
 
2. Stroški skladiščenja 
 
Blago, ki je na zalogi, povzroča stroške, ki jih imenujemo stroški skladiščenja. Delimo jih 
na: 
 
- Stroške investiranja v zaloge, ki vključujejo stroške najetja kapitala oziroma posojila, 
namenjenega za nakup zalog ter oportunitetne stroški, ki jih razumemo kot stroški, 
ki predstavljajo nerealiziran profit takrat, ko se kapital nameni, namesto v zaloge, v 
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- Stroški davkov, ki so posledica plačevanja zemljišč, kjer so skladiščni prostori ter 
zgradbe, stroški najema in nakupa skladišč, stroški zavarovanja skladišč, stroški 
zavarovanja zalog pred požarom, poškodbami ali drugimi tveganji, stroški varovanja 
zalog ter stroški, ki so poškodovani ali neuporabni zaradi nepravilnega skladiščenja. 
- Stroški amortizacije, kot posledica investicije v skladišča. 
 
3. Stroški pomanjkanja zalog 
 
Omenjene stroške sestavljajo izguba zaradi prekinitve proizvodnje, izguba zaupanja kupcev 
zaradi zamujenih dobav, režijski stroški, ki so povezani z zaposlenimi v skladišču. Te stroške 
je najtežje oceniti in jih ne vključujemo v modele zalog. 
 
2.12.4 Metode uravnavanja zalog 
Metode uravnavanja zalog delimo glede na vrsto povpraševanja. Poznamo sisteme, katerih 
zaloge so povezane z neodvisnim povpraševanjem ter sisteme, zalog povezane z odvisnim 
povpraševanjem [27].  
 




Slika 2.8: Metode uravnavanja zalog [27] 
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2.13 Terminsko planiranje 
Terminsko planiranje je najpodrobnejše planiranje dela v proizvodnji, in sicer za časovno 
obdobje terminske enote. Podjetja se terminiranja poslužujejo predvsem zato, ker z njim 
določamo razvrstitev dela in operacij na posameznih delovnih mestih.  
Ko opazujemo posamezno delovno mesto, moramo biti pozorni na sledeče stvari: 
 
- obdelovanci, ki se bodo na njem obdelali v naslednji terminski enoti, 
- trajanje časa obdelave, 
- rok začetka termina, 
- rok zaključka termina posameznih operacij, 
- roke prehodov med operacijami. 
 
Pri finem terminskem planu je potrebno časovno razvrstiti enakovredne operacije, za katere 
so potrebni enaka delovna sredstva ter enaka delovna sila. Pri tem je potrebno upoštevati, 
kakšna je struktura izdelkov, kakšna so zaporedja operacij in čas trajanja operacije. Seveda 
imamo pri vsakem terminiranju tudi omejitve, ki so povezane predvsem z zahtevanimi roki 
za predajo. Kdaj bodo izdelki oddani in ali bodo pravočasno, je odvisno predvsem od tega, 
kakšna je razpoložljivost kapacitet in njihova zasedenost ter kakšne so tehnološke in časovne 
povezave operacij [28].  
 





Slika 2.9: Terminsko planiranje [28] 
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2.13.1 Metode terminskega planiranja 
2.13.1.1 Heuristična pravila razvrščanja 
Obstajajo proizvodnje, kjer se izdelujejo izdelki, ki imajo samo eno operacijo in se izvajajo 
na enem delovnem mestu. Na delovnem mestu imamo en delovni nalog, kjer so dela med 
seboj nepovezana in neodvisna. Poznamo nekaj metod, ki jih uporabljamo za določanje 
optimalnega razporeda glede na različne kriterije [1].  
 
Poznamo sledeče metode [18]: 
 
- zaporedje prehajanja (FCFS), 
- najkrajši / najdaljši pretočni čas ( SPT/LPT), 
- najzgodnejši rok izgotovitve ( EDD), 
- najmanj zaostajanja ( Moore – Hodgesonov algoritem), 
- najkrajši čas / najmanjši stroški preurejanja (SST/LSC), 
- Johnsonov algoritem, 
- terminski račun z mrežnim planiranjem. 
 
Pravilo najkrajšega pretočnega časa (SPT) 
 
Delovni nalogi se razvrstijo v zaporedje po rastočem pretočnem času.  
 
Velja predpostavka, da se vsi nalogi pričnejo izvajati ob istem roku, zato se delovne naloge 
razporedi tako, da bodo skrajšani časi minimirani [28]. 
 





     [min]                                                                                                                   (2.2) 
 





       [min]                                                                                                                  (2.4) 
 
 
𝐽 ̅– povprečno število delovnih nalogov v procesu 
𝑖 – zaporedna številka delovnega naloga v vrsti i=j..1 v padajočem zaporedju   
𝑡𝑝𝑟,𝑖 – pretočni čas za delovni nalog i 
𝐿𝑚𝑎𝑥 – skupni izdelovalni čas za izvedbo j delovnih nalogov 
𝑙𝑖 – čas za izvedbo delovnega naloga i – kumulativno od prvega delovnega naloga dalje 
𝑇𝑟,𝑖 – planiran dejanski rok – termin zaključka delovnega naloga i 
𝑇𝑧,𝑖 – termin možnega začetka izvajanja delovnega naloga i 
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Povprečno zaostajanje delovnih nalogov pa izračunamo po sledečih dveh enačbah 
 





     [min]                                                                                                                   (2.6) 
 
𝑧𝑖 – zaostajanje delovnega naloga i-razlika med planiranim in zahtevanim rokom 
zaključka dela. Pozitivno zaostajanje pomeni zamuda, medtem ko negativno zaostajanje 
pomeni prehitevanje 
𝑧̅ – povprečno zaostajanje delovnih nalogov 
 
Moore – Hodgesonov algoritem 
 
Gre za pravilo najmanjšega števila delovnih nalogov z zaostajanjem. Algoritem deluje po 




Slika 2.10: Moore - Hodgesonov algoritem [28] 
Delovni nalogi se razporedijo po pravilu najzgodnejšega roka izgotovitve v vrsto N. V 
primeru, da noben nalog ne zaostaja, imamo optimalno zaporedje. Če nalog zaostaja, 
moramo ugotoviti, kateri je prvi delovni nalog, ki zaostaja (k-ti nalog). Ko delovnih nalogov 
ni več, jih lahko razvrstimo iz vrste P in dodamo na konec vrste N ter preračunamo planirane 
roke zaključkov. V primeru, ko nalogi zaostajajo, moramo med prvimi k delovnimi nalogi 
poiskati delovni nalog z najdaljšim pretočnim časom in ga prenesti v vrsto P. Planirane roke 
zaključkov delovnih nalogov moramo nato popraviti in postopek ponoviti, dokler delovni 
nalogi niso razvrščeni v optimalno zaporedje [28]. 
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Pravilo najkrajšega časa in najmanjših stroškov preurejanja (LSC) 
 
Delovni nalogi se razporedijo v vrstni red, ki bo zagotavljal, da je skupni čas preurejanja 
delovnih mest med dvema nalogoma najkrajši ter stroški najmanjši [28].  
 
𝐿𝑚𝑎𝑥 = ∑ 𝑡𝑢𝑟,𝑖−1,𝑖𝑛 + 𝑡𝑝𝑟,𝑖   [min]                                                                              (2.7) 
                                                                                                                       
𝐿𝑚𝑎𝑥 – skupni izdelovalni čas za izvedbo j delovnih nalogov 
𝑖 – zaporedna številka delovnega naloga v vrsti i=j..1 v padajočem zaporedju   
𝑡𝑢𝑟,𝑖−1,𝑖 – čas, potreben za preureditev delovnega mesta z delovnega naloga i-1 za 
izvajanje delovnega naloga i 
𝑡𝑝𝑟,𝑖 – pretočni čas za delovni nalog i 
 
 
Pretočni čas je neodvisen od zaporedja izvajanja delovnih nalogov. Zato zadošča, če 
poiščemo le minimum časov preurejanja. 
 
𝑢 = ∑ 𝑡𝑢𝑟,𝑖−1,𝑖𝑛                                                                                                             (2.8) 
 
 
𝑢 – skupni čas preurejanja delovnega mesta za izvedbo j delovnih nalogov 
 
Pravilo najzgodnejšega roka izgotovitve (EDD) 
 
Gre za pravilo, kjer se delovni nalogi razvrstijo v zaporedje po rastočem zahtevanem roku 
izgotovitve. Minimizira se zamujanje in zaostajanje in je najpogosteje optimalno pravilo za 





Slika 2.11: Primer razvrstitve po pravilu najzgodnejšega roka izgotovitve (EDD) [28] 
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Zaostajanje delovnih nalogov izračunamo po sledeči enačbi. 
 
𝑙𝑖 = 𝑇𝑟,𝑖 −  𝑇𝑘,𝑖                                                                                                                   (2.9) 
 
2.13.1.2 Johnsonov algoritem 
Johnsonov algoritem deluje tako, da razvršča delovne naloge v takšno zaporedje, da bo 
proizvodni interval čim krajši in proizvodne kapacitete čim bolj zasedene. Tu gre za delovne 
naloge, ki imajo le dve zaporedni operaciji in se izvajata na istih dveh zaporednih delovnih 
mestih [28].  
 





Slika 2.12: Johnsonov algoritem [28] 
 
Delovne naloge razporedimo v vrsto N v poljubnem zaporedju. Nato oblikujemo novo 
prazno vrsto delovnih nalogov P, ki ima enako število elementov. Med vsemi delovnimi 
nalogi v vrsti N poiščemo tistega, ki ima na katerikoli operaciji najkrajši čas za izvedbo 
operacije top. Na tej točki je potrebno preveriti, na katerem delovnem mestu se izvaja 
operacija z najkrajšim časom za izvedbo. V primeru, da je operacija z najkrajšim časom 
za izvedbo na prvem delovnem mestu, prenesemo nalog na začetek vrste P, v primeru, da 
je operacija na drugem delovnem mestu, potem nalog prenesemo na konec vrste P. 
Postopek nato ponavljamo toliko časa, dokler niso razporejeni vsi nalogi vrste N. V vrsti 
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Slika 2.13: Optimiran razpored delovnih nalogov po Johnsonovem algoritmu [28] 
 
2.13.1.3 Terminski račun z mrežnim planiranjem 
Pri terminskem računu z mrežnim planiranjem poznamo terminski račun v naprej ter 
terminski račun v nazaj. V določenem času imamo v proizvodnji razporejene delovne 
naloge, ki se lahko smatrajo kot mreža delovnih operacij. Operacije se izvajajo na določenih 
delovnih mestih in trajajo določen čas. Značilno je, da lahko pride do medoperacijskih 
zastojev zaradi preobremenitve kapacitet [28].  
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Slika 2.14: Terminski račun z mrežnim planiranjem [28] 
 
Terminski račun v naprej 
 
Kot smo že omenili, poznamo terminski račun v naprej, kjer se roke računa od 
današnjega dne v naprej. Lahko mu rečemo tudi tek v desno [28]. Pri tem: 
 
- velja, da roki niso predpisani, 
- naloge želimo zaključiti čim prej, 
- dobavni roki niso znani v naprej, 
- izhajamo iz prve delovne ure in prištevamo čase za izvedbo operacij in prehodne 
čase, 
- moramo vedeti, da je zadnja ura v delovnem dnevu enaka prvi delovni uri v 
naslednjem dnevu, 
- pričnemo z najnižjim nivojem v proizvodni strukturi in delovnim nalogom z 
najvišjo prioriteto, preračunamo celotno verigo delovnih nalogov in šele nato 
nadaljujemo z nalogom, ki ima nižjo prioriteto, 
- moramo vedeti, če na istem stroju izvajamo istočasno eno ali dve operaciji, potem 
velja , da se izvedba operacije z nižjo prioriteto po času premakne v naprej, 
- so značilni medoperacijski zastoji in medfazne zaloge, vendar je zasedba kapacitet 
dokaj enakomerna. 
 
Rok izračunamo po sledečih enačbah: 
 
𝑇𝑧,𝑖 = 𝑇0                                                                                                                       (2.10) 
𝑇𝑘,𝑖 = 𝑇𝑧,𝑖 +  𝑡𝑜𝑝,𝑖                                                                                                                     (2.11) 
𝑇𝑧,𝑖+1 = 𝑇𝑘,𝑖 +  𝑡𝑚𝑜,𝑖                                                                                                                     (2.12) 
 
 
𝑇0 – današnji dan – datum planiranja 
𝑇𝑧,𝑖 – rok začetka izvedbe neke operacije na delovnem nalogu 
𝑇𝑘,𝑖 – rok zaključka izvedbe neke operacije na delovnem nalogu 
𝑇𝑧,𝑖+1 – rok začetka izvedbe naslednje operacije na delovnem nalogu 
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𝑡𝑜𝑝,𝑖 – čas izvedbe operacije ( izdelovalni čas za operacijo) 
𝑡𝑚𝑜,𝑖– prehodni čas med operacijo in naslednjo operacijo 
 




Slika 2.15: Primer terminskega računanja v naprej [28] 
 
Terminski račun v nazaj 
 
Z drugimi besedami za terminski račun v nazaj lahko rečemo tudi tek v levo. Pri tem načinu 
moramo vedeti, da se roke za izvedbo operacij računa od zahtevanega roka končanja izdelka 
v nazaj [28]. Pri tem:  
 
- so roki končanja predpisani; 
- se vsak nalog želi zaključiti čim kasneje, 
- začetni roki niso znani v naprej, 
- zadnja delovna ura delovnega dneva pred rokom končanja predstavlja izhodišče. Od 
te ure odštevamo čase za izvedbo operacij in morebitne prehodne čase. 
- je potrebno začeti z delovnim nalogom za montažo končnega izdelka z najvišjo 
prioriteto, preračunamo celotno verigo nalogov in nato nadaljujemo z nalogom, kjer 
je izdelek zaveden z nižjo prioriteto, 
- v primeru, da moramo na istem stroju izvesti dve ali več operacij, se izvedba operacij 
z nižjo prioriteto po času premakne v nazaj, 
- se pojavi nastanek zastojev med operacijami in medfazna zaloga ( čakanje 
obdelovancev), 
- časovnih rezerv ni, zaradi česar obstaja možnost, da se roki za začetek premaknejo v 
preteklost; 
- je obremenitev kapacitet neenakomerna. 
 
Rok izračunamo po sledečih enačbah: 
 
𝑇𝑘,𝑖 = 𝑇𝑘                                                                                                                       (2.13) 
𝑇𝑧,𝑖 = 𝑇𝑘,𝑖 −  𝑡𝑜𝑝,𝑖                                                                                                                  (2.14) 
𝑇𝑘,𝑖−1 = 𝑇𝑧,𝑖 −  𝑡𝑚𝑜,𝑖                                                                                                  (2.15)         
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𝑇𝑘 – zahtevan rok končanja delovnega naloga 
𝑇𝑘,𝑖 – rok za izvedbo zadnje operacije na delovnem nalogu 
𝑇𝑧,𝑖 – rok začetka izvedbe neke operacije na delovnem nalogu 
𝑇𝑘,𝑖−1 – rok zaključka predhodne operacije 
𝑡𝑜𝑝,𝑖 – čas izvedbe operacije ( izdelovalni čas za operacijo) 
𝑡𝑚𝑜,𝑖– prehodni čas med operacijo in naslednjo operacijo 
 





































3 Metodologija raziskave 
3.1 O podjetju 
Podjetje je majhno proizvodno podjetje, katere osnovna dejavnost je izdelava stružnih delov, 
predvsem izdelava maloserijskih in serijskih drobnih kovinskih in nekovinskih stružnih 
izdelkov s CNC tehnologijo za slovenski in evropski trg. 
Samostojno podjetništvo ima že dolgo družinsko tradicijo. Podjetje je skladno z zahtevami 
ISO 9001 in opredeljeno politiko kakovosti, ob primerni podpori nadzorovano izvaja, 
vzdržuje ter nadzira in izboljšuje poslovne procese s ciljem ustvariti zadovoljstvo 
odjemalcev ter upoštevati relevantne zahteve vseh drugih relevantnih zainteresiranih strani.  
 
 
Začetki kovinsko predelovalne dejavnosti podjetja segajo že v daljne leto 1968. Podjetje se 
je vseskozi uspešno prilagajalo zahtevam in potrebam na tržišču. V skladu z zmožnostmi se 
je vseskozi nadgrajevalo in razvijalo tako v tehnološkem razvoju kot tudi v razvoju človeških 
potencialov.  
 
V podjetju sta vizija in poslanstvo vseskozi usmerjeni k zadovoljevanju potreb odjemalcev, 
za kar je potrebno nenehno sledenje trendom na področju kovinske industrije, investiranje v 
sodobno proizvodno in tehnološko opremo ter izobraževanje zaposlenih. 
Posledično se poglavitna prednost naših izdelkov pred konkurenčnimi nahaja v uporabi 
sodobne tehnologije in znanja zaposlenih ter možnost velikoserijskega načina proizvodnje, 
ki omogoča čim večjo fleksibilnost. Posledica je visoka kvaliteta proizvodov ter možnost 
prilagajanja zahtevam odjemalcev.  
 
 
Cilji podjetja so usmerjeni k:  
 
- rasti ugleda, kar dosegamo s kvalitetnimi proizvodi, dovršenimi delovnimi procesi 
in usmerjenosti h kupcem; 
- ponudbi celovitih rešitev za kupca s poudarkom na individualnem pristopu; 
- nenehnem vlaganju v razvoj in investiranju v sodobno tehnologijo; 















3.2 Sistem vodenja kakovosti 
Podjetje ima vzpostavljen dokumentiran in na procesnem pristopu zgrajen sistem vodenja 
kakovosti, ki ga izvaja in vzdržuje ter nenehno izboljšuje njegovo učinkovitost v skladu z 
zahtevami mednarodnega standarda ISO 9001. Omenjeni standard pa od podjetja zahteva 
tudi ustrezno planiranje proizvodnje. 
Na preglednici 3.1 in sliki 3.1 sta prikazani identifikaciji procesov v podjetju ter njihovi 
medsebojni vplivi. 
 
Preglednica 3.1: Identifikacija procesov 
 Zap. št. Proces in aktivnost v procesu 
1.1 Vodenje- vodenje podjetja 
1.2 Vodenje- vodenje kakovosti 
1.3 
Vodenje- vodenje ljudi 
Vodenje- vodenje infrastrukture 
Vodenje- obvladovanje virov nadzorovanja 
in merjenja 
Vodenje- obvladovanje  
dokumentiranih informacij 
2.1 Komerciala- trženje 
2.2 Komerciala- nabava 
3.1 Proizvodnja- obvladovanje novega proizvoda 
































1.1 Vodenje poslov 
1.2 Vodenje kakovosti 
1.3 Vodenje podpore 
 














3.3 Analiza obstoječega planiranja v proizvodnji 
Planiranje proizvodnje je ključno za zagotavljanje dobave kosov strankam ob dogovorjenem 
času ter optimalni izkoriščenosti strojev. Za zagotovitev planiranja pa je potrebno 
proizvodnjo zelo dobro poznati, saj je to temelj za pravilno vzpostavitev planiranja.  
 
Namen in cilj magistrske naloge je bil vpogled v proizvodnjo in predvsem določiti smernice, 
ki so potrebne za zagotavljanje planiranja. Osredotočili smo se na analizo izmeta na 
posameznih strojih, saj na ta način želimo ugotoviti probleme, ki se pojavljajo ter dobiti nek 
vpogled za nadaljnje razporejanje delovnih nalogov po strojih. 
 
Planiranje v podjetju je bilo prisotno od samega začetka, vendar je bilo slabo dokumentirano 
in predvsem pomanjkljivo na področju planiranja naročil in materialnih potreb, saj gre za 
manjše podjetje in so bili vsi plani v proizvodnji v rokah lastnika. Lastniki nimajo dovolj 
časa, da bi se poleg vsakodnevnih opravil ukvarjali še s planiranjem. Planiranje ljudem v 
takšnih podjetjih predstavlja nek zapleten proces, ki naj bi bil primeren izključno za velika 
podjetja. Predvsem je problem, da lastnikom malih podjetij primanjkuje strokovnega znanja 
in izkušenj.  
 
 Na sliki 3.2 je prikazan predpis o trenutnem planiranju. Namen tega predpisa je definirati 
postopke povezane s planiranjem in izvajanjem realizacije proizvoda. Po tem se ureja 
planiranje in obvladovanje novih proizvodov, ureja se sama realizacija proizvodnje, prodaja 
in določa postopek ob pojavu neskladij, ter podaja način označevanja (pol)proizvodov v fazi 
izdelave in izdobav. Postopki nam omogočajo, da dokazljivo in nadzorovano izvajamo faze 
realizacije proizvoda in primerjamo našo uspešnost preko ciljev kakovosti  in zahtev za 
proizvod preko internih zapisov, ki omogočajo overjanja, validacijo, nadzor, merjenje in 
kontroliranje ter dokazujejo sprejemljivost proizvoda.  
 
Imamo primer, ko proizvod še ni obvladan ter tisti ki je že obvladan oziroma se je v podjetju 
že pojavil 
 
NEOBVLADAN PROIZVOD - tak proizvod se v podjetju pojavlja ob prejemu 
povpraševanja, kar pomeni, da v podjetju še niso proizvajali takega proizvoda in so specifike 
proizvodnje neznane. Velja, da proizvod ni obvladan, dokler niso vzorci potrjeni s strani 
odjemalca in ni pripravljena tehnična dokumentacija, ki omogoča utečeno redno 
proizvodnjo; načeloma brez izmeta. Opredeljeni morajo biti kriteriji za sprejemljivost 
proizvoda, ki morajo biti preko zapisov dokazljivi. Ko so te zahteve izpolnjene, menimo da 
je proizvod obvladan.  
 
REALIZACIJA OBVLADANEGA PROIZVODA - nadzorovano izvajanje aktivnosti od 
odprtja delovnega naloga (DN), izvedbe del (proizvajanje artiklov) do končne izdobave 





























































































































































Slika 3.2: Predpis o trenutnem planiranju proizvodnje 
Odjemalec 
Pridobitev in potrditev naročila , naročanje 
in prevzem materiala  
 
 
Odprtje delovnega naloga (DN) 





Vračanje DN v 
upravo 
Izdajanje računa 
Prenos DN na delovno mesto 
Določitev dejanske količine za izdelavo 
Delovni nalog 
Operativna priprava dela 
(orodja, materiali,…) 
Nastavitev in sprostitev serije 










Opremljanje s spremnim listom 







3.4 Izhodišča za prenovo sistema 
Pri sistemu planiranja proizvodnje je potrebno oceniti zasedenost proizvodnih zmogljivosti 
in hkrati preverjati razpoložljivost kritičnih komponent in materialov za proizvodnjo. Glavni 
plan proizvodnje določa, katera sredstva in viri so potrebni ter podaja informacije o 
obremenitvi razpoložljivih sredstev. 
 
Za prenovo sistema planiranja smo določili nekatera izhodišča, ki jih bomo natančneje 
opisali v vsakem poglavju posebej. 
 
3.4.1 Analiza zasedenosti kapacitet in izračun časovnih 
izkoristkov 
Po spremljanju zasedenosti kapacitet smo naredili analizo ter izračunali časovne izkoristke 
za vsak stroj v obdobju treh tednov, vključno z delovnimi sobotami. 
 
Za računanje izgub delovnega časa smo uporabili delovna mesta, kjer se izgube pojavljalo 
zaradi DELOVNEGA SREDSTVA – strojna delovna mesta: 
 
-  preventivno vzdrževanje in popravila (statistični podatki)    16,8 Nh = 6 % 
-  sprotno čiščenje in mazanje (statistični podatki)  9,5 Nh = 3,4 %  
-  ostalo – razen odmora med delom (statistični podatki) 3,1 Nh = 1,1 %   
 
VSOTA IZGUB DELOVNEGA ČASA ZARADI DELOVNEGA SREDSTVA = 10,5 % ali 
29,4 Nh  
 
V našem primeru smo naredili analizo strojev za 16 delovnih dni ter 3 sobote. Stroji so v 
delovnih dneh delali v dveh izmenah ter ena izmena ob sobotah. 
 
Primer izračuna kapacitet za stroj Maier ML 20C: 
 
Teoretične razpoložljive kapacitete so 280 Nh in sicer v dneh, ko se je opravljala analiza.  
Izgube delovnega časa smo računali iz statističnih podatkov, odmora med delom se ne 
upošteva, saj stroji med odmorom delajo. Dejansko razpoložljive kapacitete so 202,98 Nh in 
sicer zabeležene direktno iz števca na stroju. Po enačbi 2.1 smo izračunali realne 
razpoložljive kapacitete in nato še faktor izkoriščenosti. 
 











Običajno je faktor izkoriščenosti delovnega mesta manjši od 1, ugoden je, če je večji od 0,8. 
V preglednici 3.2 smo prikazali rezultate za vse stroje, ki so v podjetju. 
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Preglednica 3.2: Razpoložljivost kapacitet v proizvodnji 
STROJI KT [Nh]  KI [Nh] KR [Nh] Fizk KD [Nh] 
MAIER  ML 20C 280 29,4 250,6 0,81 202,98 
MAIER  ML 16 280 29,4 250,6 0,83 207,99 
MAIER M 18C 280 29,4 250,6 0,78 195,47 
MAIER ML 32E 280 29,4 250,6 0,46 115,28 
MAIER ML 32D 280 29,4 250,6 0,55 137,83 
MIYANO 1 280 29,4 250,6 0,29 72,67 
MIYANO 2 280 29,4 250,6 0,93 233,06 
MIYANO 34 TS 280 29,4 250,6 0,52 130,31 
MAIER 125 280 29,4 250,6 0,67 167,90 
MAIER M 26D 280 29,4 250,6 0,62 155,37 
MAIER 32C 280 29,4 250,6 0,72 180,43 
 
 
Dejansko razpoložljive kapacitete so nam pokazale, kateri stroji so približno najbolj 
zasedeni. Glede na to, da je analiza opravljena v kratkem roku, težko z zagotovostjo trdimo, 
da je zasedenost takšna na dolgi rok. Predvsem smo lahko ocenili, na katere stroje smo v 
prihodnosti lahko bolj usmerjeni kar se tiče naročil, ki zahtevajo bolj natančno obdelavo 
samih izdelkov. 
 
To je sledeča skupina strojev: 
 
- Maier ML 20C 
- Maier ML 16 
- Maier ML 32E 
- Maier 32C 
 
Na ostalih strojih sistem trenutno deluje tako, da so zasedena izključno za določena podjetja. 
Na teh strojih gre za izmenjavanje pozicij, za katere podjetje deluje že od samega začetka. 
Edini stroj, ki bi ga na nek način lahko izločili iz skupine, kjer bi želeli v prihodnosti izvesti 
planiranje, je MIYANO 34 TS. Omenjeni stroj je v podjetju od samega začetka in se ne 
uporablja za serijsko proizvodnjo, ampak izključno za naročila do 10 kosov ( večji kosi ). 
3.4.2 Analiza izmeta na posameznih strojih 
Z analizo izmeta želimo dobiti odstotek izmeta, ki se pojavlja na posameznih strojih. Na ta 
način želimo v prihodnosti za vsak izdelek, ki ga imamo v arhivu, določiti povprečni izmet 
ter na ta način pravilno planirati potrebe po materialu. Velika težava, ki se je pojavljala do 
sedaj, je predvsem ta, da se nismo znali pravilno odločati glede nabave materiala. Ravno 
tako smo z analizo izmeta želeli ugotoviti, kateri so tisti kosi, zaradi katerih se pojavlja 
največ težav pri sami obdelavi. Na ta način lahko dobimo predstavo, kje bi te kose v 
prihodnje lahko nastavljali oziroma kateri stroj bi bil najbolj primeren za to. 












SETUPSCREEN M4X16 ML 32E 1250 / 1182 5,44 
FEDERBOLZEN ML 16 1250 / 1190 4,80 
DOSIERKOLBEN ML 16 3500 / 3350 4,22 
MATICA PG 13,5 M 32C 2200 / 2080 5,77 
PROTECTION H1P M 125 2500 / 2425 3,59 
KOTNIK MIZARSKI NASTAVLJIVI - 
VIJAK 
M 26D 
3680 / 3620 
1,66 
BSO 3,5 M3-7,5 M 32D 4200 / 4150 1,20 
KONTAKT M4 BQ0102 ML 20C 1200 / 1180 1,69 
FEDERSTIFT M 18 350 / 345 1,44 
LAGERBOLZEN ML16 450 / 440  2,27 
BOLZEN M 26D 2500 / 2460  1,63 
BEFESTIGUNGSUNTERTEIL ML 20C 1400 / 1360 1,03 
 
3.4.3 Navodilo za izvajanje vzorčne kontrole 
Vzorčna kontrola je sprotno vzorčno preverjanje stanja kakovosti izvedbe operacij pri kosih, 
ki se izdelujejo serijsko. Pri tem gre za nadzor najpomembnejših in najbolj kritičnih 
parametrov, ki so na merilnem listu praviloma obkroženi z debelejšo črto. Pri parametrih, 
kjer obstaja možnost za nesistematične napake, je potrebno preveriti vsaj 10 kosov.   
 
Namen in pogostost vzorčne kontrole 
 
Manjšanje količine kosov neustrezne kakovosti, zmanjševanje škode za odpravo posledic in 
zmanjševanje verjetnosti za pojav neustreznih kosov med ustreznimi. Zato ni dovolj le, da 
so vrednosti parametrov znotraj tolerančnega polja. Prizadevati si moramo, da so vrednosti 
parametrov kar se da blizu sredini tolerančnega polja.  
 
Pogostost izvajanja vzorčne kontrole se izvaja po dveh režimih. Po nastavitvi ali po zagonu 
hladnega stroja je pogostost večja, po stabiliziranju procesa je pogostost lahko manjša. 
Praviloma se preverjajo zadnji izdelani kosi. Frekvenca je določena na osnovi zahtevnosti 
kosa. 
 
Vzorčno kontrolo je potrebno izvesti pred praznjenjem zalogovnika. Šele ko preverimo 
ustreznost kosov v zalogovniku, smemo le te odložiti v zaboj z ustreznimi kosi. Torej je 
preverjanje kakovosti izdelovalnih kosov lahko tudi pogostejše od predpisane.  
Z uvajanjem vzorčne kontrole želimo zmanjševati izmet ter na ta način vplivati na planiranje 



















3.4.4 Planiranje materialnih potreb MRP  
Podjetje se v zadnjem obdobju močno razvija. Vse več je novih naročil in novih dobaviteljev. 
Za konkurenčnost na trgu je nujno potrebno vzpostaviti nove sisteme planiranja. Eno od 
pomembnejših nalog v podjetju je vzpostavitev in učinkovito izvajanje programa MRP. Za 
učinkovito izvajanje pa je zelo pomembno, da so vsi v podjetju visoko ažurni za vnašanje 
zahtevanih podatkov.  
 
Planiranja materialnih potreb smo se lotili predvsem z excelovimi tabelami. Definitivno je 
plan za prihodnost takšen, da se začne koristiti računalniški program, vendar smo mnenja, 
da je  potrebno postaviti temelje, ki bodo v podjetju na začetku temeljile na omenjenih 
tabelah. 
 
Excelove tabele, ki jih bomo tudi prikazali, so narejene tako, da je viden celoten potek dela, 
stanje zalog in pa zapis vseh gotovih izdelkov, ki so v podjetju že bile izdelovane. Podjetje 
se ukvarja izključno s struženjem in so vsi izdelki, na katerih so bile opravljene analize, eno 
operacijske, kar je zelo pomembno za lažje razumevanje v nadaljevanju.  
 
V spodnjih korakih bomo prikazali primer načrtovanja materialnih potreb v podjetju. Tu je 
prikazan primer za kos Welle, vendar pa bomo načrtovanje materialnih potreb bolj podrobno 
predstavili v nadaljevanju, ko ga bomo povezali s planiranjem naročil in razvrstitvijo 




Izdelek na katerem bomo prikazali primer, se imenuje Welle in je naročen v tekočem letu za 
mesece, ki so prikazani v preglednici 3.4. Na osnovi operativnega plana se podjetje odloči, 
kje se bo izdelek izdelovalo ter v kakšnem časovnem obdobju. 




                     WELLE 
Št.naročila 
1052 
Mesec Februar Marec April Maj  Junij Avgust 



















V preglednici 3.5 so prikazani podatki o stanju zalog. Zaloge se spremljajo s pomočjo 
excelovih preglednic. 
 
Preglednica 3.5: Stanje zaloge za materiale s premerom 5 mm 
PROFIL fi Material    Regal 
Dolžina 
palice [m] 
Teža [Kg] Št.Palic Naročilo 
Material 
prevzet 




1.4122 ZAB5 3 44 96 X 26.04.2017 
okroglo 5 Fe INOX  1.4301 ZAB5 3 44 97 X 21.12.2020 




  ZAB3 3 2 5 X 30.06.2017 
okroglo 5 Fe INOX  1.4301 ZAB2 3 1149 2500 1052 23.12.2020 
okroglo 5 Fe INOX  1.305 DES1 3 2 3 X 17.09.2020 
okroglo 5 Fe 1.2210 DES1 2 11 37 X 30.09.2020 
okroglo 5 Fe INOX 1.4122 110 3 24 52 X 20.06.2016 
okroglo 5 Fe INOX 1.4301 89 3 3 6 x 19.09.2019 
 





Preglednica 3.6 (1): Podatki o izdelku (število naročenih kosov za Welle) 
 
 
V preglednici 3.6 (1) so prikazani vsi izdelki omenjenega dobavitelja, ki so v podjetju že 
realizirani. V prvem delu preglednice so prikazani podatki o izdelku kot so koda izdelka, 
naziv izdelka,  št. naročenih kosov ter stroj, na katerem se izdelki izdelujejo. Izdelek, ki je 
za razumevanje planiranja pomemben, je prikazan v rdečem oknu. 
Preglednica 3.6 (2): Podatki o izdelku  
 
 
Preglednica 3.6 (2) nam prikazuje profil in vrsto materiala ter dolžino kosa. Na osnovi teh 
podatkov in naročila lahko planiramo nakup materiala. 
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Osrednji del celotne preglednice predstavlja preglednica 3.6 (3). Tu so zapisani vsi potrebni 
podatki, iz katerih lahko planiramo materialne potrebe po nekem kosu. To je 
najpomembnejši del celotne preglednice, saj tu na osnovi procenta izmeta, ki smo ga že 
omenili v poglavju 3.4.2, lahko določimo, koliko materiala oziroma palic bomo potrebovali, 
kar pa nam prikazuje preglednica 3.6 (4). Za vsako palico je značilno, da ima ostanek 
materiala. V našem primeru je ta odvisen od zmogljivosti stroja, toda v povprečju je ostanka 
25 mm. Prav tako pa je upoštevana tudi širina odreza za vsak kos posebej. 
 





3.4.5 Planiranje po naročilih 
V zadnjem obdobju se je v podjetju pojavilo ogromno naročil. Ravno iz tega razloga smo se 
odločili za omenjeno planiranje. Planiranje po naročilih smo začeli izvajati tako, da vsak 
prvi delovni dan v tednu v proizvodnjo umestimo zapis, kjer lahko vsi v proizvodnji vidimo, 
kakšna je trenutna situacija glede naročil. Tista naročila, ki so zaključena, ostanejo zapisana 
in so v preglednici samo v tekočem tednu. V novem tednu, ko se preglednica ponovno izda 
v proizvodnjo, omenjenih naročil, ki so zaključena, ni več in so arhivirana pod zaključena 
naročila. Na omenjeni preglednici so zapisana tako naročila za serijske izdelke, ki imajo 
ponavljajoč proces, kot tudi naročila, ki se pojavijo samo enkrat. Tudi planiranje po naročilih 
izvajamo v excelovem programu, kjer smo natančno zapisali formulo, ki beleži tri različne 
termine roke dobave. Preglednica 3.7 nam prikazuje samo način, kako smo se lotili 
programiranja v excelu. Roki dobave in količina naročenih izdelkov tu ni resnična, saj smo 
v tej fazi program šele preizkušali. Preizkus sistema z realnimi roki dobave oziroma naročili 












3.5 Preizkus sistema planiranja 
Sistem planiranja smo preizkusili tako, da smo vse predloge, ki smo jih predstavili v okviru 
magistrske naloge, povezali v celoto in ga preizkusili za plansko obdobje enega tedna, in 
sicer v obdobju od 25.1.2021 do 29.1.2021 
3.5.1 Pregled naročil 
Najprej smo pregledali vsa naročila, ki smo jih v tem obdobju prejeli. To nam prikazuje 
preglednica 3.8.  
 







3.5.2 Planiranje materialnih potreb 
Potem, ko smo v planskem obdobju preverili vsa odprta naročila, ki so v proizvodnji, smo 
se lotili planiranja materialnih potreb. Podroben pregled planiranja nam prikazuje 
preglednica 3.9. 
 





V preglednici 3.9 vidimo, da so palice, ki jih naročamo za omenjene kose, dolge 3 metre. V 
poglavju 3.4.3 smo prikazali, da se na vsakem stroju spremlja izmet. Omenjeni izmet sedaj 
tudi upoštevamo. Potrebno se je zavedati, da se odstotek izmeta spreminja in je upoštevan 
povprečni izmet, ki se beleži ob vsakem obratovanju posebej. Pri izmetu smo postavili 
zgornjo mejo in sicer 3%. To pomeni, da vse, kar je pod tem, zaokrožujemo na omenjeno 
številko. 
Pri računanju dejanskega števila kosov, ki pride iz ene palice, je upoštevan povprečni 
ostanek palice, ki je nekje med 20 in 25 mm, odvisno od tega, koliko je stroj sposoben v 
danem trenutku. Iz varnostnih razlogov, da ne bi prišlo do manjka izdelkov, smo upoštevali 








(3 𝑚 ∗ 1000 − 250)
69,5
= 39,6 = 39 𝑘𝑜𝑠𝑜𝑣 
 
Dejansko število dobrih kosov izračunamo po sledeči enačbi: 
 
𝐷𝑒𝑗𝑎𝑛𝑠𝑘𝑜 š𝑡𝑒𝑣𝑖𝑙𝑜 =
39 ∗ (100 − 3)
100
= 37,8 = 37 𝑘𝑜𝑠𝑜𝑣 
 
Vse izdelke, katere v podjetju izdelamo, tudi ustrezno arhiviramo, kjer zapišemo, iz 
kakšnega materiala se kosi izdelujejo. Podroben prikaz takšnega zapisa nam prikazuje 
preglednica 3.10. 
  











Z vpisom profilov in vrst materiala za posamezne izdelke lahko v prihodnje lažje naročamo 
material za izdelke, ki se ponavljajo. 
 
Material, ki ga naročimo, je potrebno ustrezno zapisati v evidenco skladišča materiala. 
Omenjene kose, ki se bodo izdelovali v planskem obdobju, smo tudi ustrezno evidentirali. 
To nam prikazuje preglednica 3.11. Material, ki ga prevzamemo od dobavitelja, ustrezno 
vstavimo v regal. V primeru, ko se pojavi enak profil in vrsta materiala za nek izdelek, ki je 
naročen, je potrebno material skladiščiti v različne regale, da ne pride do mešanja materiala 
oziroma. da ima vsaka koda svoj regal. Regali so dovolj veliki, da lahko tudi dva različna 















3.5.3 Pretočni časi in planiranje po strojih 
Po planiranju materialnih potreb smo se lotili računanja pretočnih časov za posamezne 
izdelke, katere je potrebno v omenjenem planskem obdobju izdelati oziroma nastaviti na 
posamezne stroje. Pretočni čas za izdelke je prikazan v preglednici 3.12. 
 
Preglednica 3.12: Pretočni časi izdelkov 





















1798 / 127-250-09 1701 38 0,01 1 17,96 18,96 1,18 2 
1799 / 204-110-12 2447 48 0,01 2 32,63 34,63 2,16 3 
1735 / 84240 1012 141 0,04 3 39,64 42,64 2,66 3 
1718 / H 061 262 50 0,01 1 3,64 4,64 0,29 2 
1303 / 00.1.554 5524 47 0,01 3 72,12 75,12 4,69 6 
111 / DE 38 5527 45 0,01 2 69,09 71,09 4,44 6 
1180 / 60405 349 75 0,02 3 7,27 10,27 0,64 2 
1719 / H 062 520 50 0,01 1 7,22 8,22 0,51 2 
1944 / 31998 1126 55 0,02 1 17,20 18,20 1,14 2 
1942 / 47394 1006 65 0,02 2 18,16 20,16 1,26 2 
2105 / GM_06_01 1020 200 0,06 2 56,67 58,67 3,67 5 
2080 / VETI 2080 174 130 0,04 3 6,28 9,28 0,58 2 
2294 
/ HUL7,7x28 
PVC 10034 30 0,01 1 83,62 84,62 5,29 6 
2055 / GM_02_10 1036 180 0,05 3 51,80 54,80 3,43 5 
1924 / 65696 20190 35 0,01 2 196,29 198,29 12,39 13 
1961 / NR-37426 3006 121 0,03 1 101,04 102,04 6,38 7 
598 / DE 15 2135 242 0,07 3 143,52 146,52 9,16 10 
1793 / 88900571 1020 110 0,03 2 31,17 33,17 2,07 3 
830 
/ 
95.02.10.051D 257 87 0,02 2 6,21 8,21 0,51 2 
2102 / 1.90.51.002 212 80 0,02 3 4,71 7,71 0,48 2 
2235 / 700 251 10212 26 0,01 1 73,75 74,75 4,67 6 
1826 / 145-200-01 1696 66 0,02 2 31,09 33,09 2,07 3 
750 / 85387640 6024 51 0,01 3 85,34 88,34 5,52 7 
1837 / 204-260-05 541 321 0,09 3 48,24 51,24 3,20 4 
 
 
Za primer si poglejmo, kako smo se lotili izračuna za izdelek pod arhivsko številko 1798: 
 
Čas na enoto mere za omenjeni kos je 38 s , kar v neto urah predstavlja 0,01 Nh. Pripravljalni 
čas za kos je 1 Nh. Čas celotne serije, ki je naročena, je 17,96 Nh. Skupni seštevek s 
pripravljalnim časom je 18,96 Nh. Podjetje dela v dveh izmenah, in sicer 16 ur. Skladiščenje 
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in odprema poteka samo v jutranji izmeni, zato se izdelki, ki so narejeni v tekočem dnevu 
od 13h naprej, vedno odpremijo drugi dan.  
Za primer 1798 vidimo, da je pretočni čas dva dni. Pomembno je omeniti, da je prav tako 
dva dni pretočni čas za izdelek pod arhivsko številko 1718, saj ga je potrebno po struženju 
še lakirati, zaradi česar se suši v tekočem dnevu in ga v tem primeru ne moremo odpremiti 
v enem dnevu, pa čeprav je serija izdelana do 13:00. 
 
3.5.3.1 Pravilo najzgodnejšega roka izgotovitve (EDD) 
V podjetju smo se odločili, da se bodo delovni nalogi po strojih razvrstili po pravilu 
najzgodnejšega roka izgotovitve. 
 
Gre za pravilo, kjer se delovni nalogi razvrstijo v zaporedje po rastočem zahtevanem roku 
izgotovitve. Minimizira se zamujanje in zaostajanje in je najpogosteje optimalno pravilo za 
statično razvrščanje. 
 
Za primer si poglejmo razvrstitev po omenjeni metodi na stroju Maier ML16. 
 
Preglednica 3.13: Delovni nalogi na stroju Maier ML 16 
Ime stroja Maier ML 16 
Delovni nalog (Arh. Št.) 1719 2102 830 1799 
Pretočni čas [tpr,i] 2 2 2 3 
Zahtevani rok 
izgotovitve  [Tk,i] 6 16 13 5 
 
 
Preglednica 3.13 nam prikazuje, kateri kosi se bodo izdelovali na stroju Maier ML 16. 
Pretočni časi in zahtevani roki izgotovitve se beležijo v dnevih, medtem ko nam preglednica 
3.14 prikazuje razporeditev arhivskih številk v zaporedju po rastočem zahtevanem roku 
izgotovitve. V podjetju delovni nalogi nimajo številk in se za sortiranje le teh zgledujemo 
po arhivskih številkah. Zato v našem primeru delovni nalog predstavljajo arhivske številke.  
 
Preglednica 3.14: Pravilo najzgodnejšega roka izgotovitve na Maier ML16 
Ime 


















1799 1 3 5 0 3 -2 0 
1719 2 2 6 3 5 -1 3 
830 3 2 13 5 7 -6 5 





Planirani rok začetka za razporejanje delovnih nalogov je 25.1.2021, zato ta datum 
predstavlja številko 0 pri našem razporejanju.  
Poglejmo si primer izračuna za razporeditev omenjenih delovnih nalogov. 
 
Za kos pod arhivsko številko 1799 je zahtevani rok izgotovitve dolg 5 dni, torej morajo biti 
kosi izdelani do 29.1.2021. Pretočni čas je 3 dni, kar pomeni, da bodo izdelki izdelani ter 
odpremljeni dva dni pred rokom. Planirani roki izgotovitve se seštevajo glede na pretočne 
čase posameznih izdelkov. Na sliki 24 lahko točno vidimo, kdaj je rok za posamezne izdelke. 
 
Za stroj Maier ML 16 lahko vidimo, da ne bomo imeli zaostajanj.  
 
Primer izračuna rokov zaostajanja  za delovne naloge na stroju Maier ML16 po enačbi 2.9. 
 
𝑙1799 = 3 −  5 =  −2                                                                                                                   
𝑙1719 = 5 −  6 =  −1                                                                                                                   
𝑙830 = 7 −  13 =  −6                                                                                                                   
𝑙2102 = 9 −  16 =  −7                                                                                                                   
 


































4 Rezultati in diskusija 
V tem poglavju bomo prikazali analize, meritve in preračune, ki smo jih izdelali za 
posamezne stroje. Datum začetka izvajanja razporejanj delovnih nalog je bil 25.1.2021. 
Kose, ki so se v tem obdobju izdelovali, smo na posamezne stroje umestili po pravilu 
najzgodnejšega roka izgotovitve. Za podjetje so značilni eno operacijski izdelki. Pri manjših 
količinah je bilo planiranje relativno enostavno. S povečanjem obsega naročil pa se je 
podjetje začelo soočati s problemom obvladovanja dobavnih rokov. V takšni vrsti podjet ij 
se najbolj uporabljajo pravila EDD,SPT in FCFS. So zelo enostavna in predstavljajo 
optimalen izbor. EDD pravilo je neposredno vezano na dobavni rok, saj zmanjšuje 
zakasnitve in je primerno v podjetjih, kjer je naloga zmanjšati največjo zakasnelost. V 
preglednici 4.1 je prikazana razporeditev kosov pod arhivskimi številkami na posamezne 
stroje. Stroji so v proizvodnji po fleksibilnosti večinoma enaki. Največjo omejitev 
predstavlja le orodje, ki ga imamo v proizvodnji, zaradi česar nek izdelek, ki je malo bolj 
kompleksen, težko umestimo na tri stroje hkrati. Iz tega razloga je potrebno iskati najbolj 
optimalno rešitev. Plansko obdobje in razvrstitev delovnih nalogov na posamezne stroje je 
potekalo od 25.1.2021 do 29.1.2021 (1 teden). Kot smo že omenili, podjetje nima 
oštevilčenih delovnih nalogov, zato delovne naloge označujemo pod arhivsko številko za 
posamezni izdelek. Preglednica 4.1 nam prikazuje razporeditev delovnih nalogov po strojih. 
 
Preglednica 4.1 (1): Delovni nalogi po strojih 
Ime stroja Maier ML 20 
Delovni nalog (Arh. Št.) 1180 1798 1944 1826 
Pretočni čas 2 2 2 3 
Zahtevani rok 
izgotovitve  6 2 7 20 
  
Ime stroja Maier ML 16 
Delovni nalog (Arh.Št.) 1719 2102 830 1799 
Pretočni čas. 2 2 2 3 
zahtevani rok izgotovitve 6 16 13 5 
Rezultati in diskusija 
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Preglednica 4.1 (2): Delovni nalogi po strojih 
Ime stroja Maier M32E 
Delovni nalog (Arh.Št.) 750 1735 1718   
Pretočni čas. 7 3 2   
zahtevani rok izgotovitve 21 5 4   
  
Ime stroja Maier ML 32D 
Delovni nalog (Arh.Št.) 2294 2235     
Pretočni čas. 6 6     
zahtevani rok izgotovitve 10 16     
  
Ime stroja MIY 1 
Delovni nalog (Arh.Št.) 2080 1942 1793   
Pretočni čas. 2 2 3   
zahtevani rok izgotovitve 10 7 5   
  
Ime stroja MIY 2 
Delovni nalog (Arh.Št.) 2105 2055     
Pretočni čas. 5 5     
zahtevani rok izgotovitve 7 10     
  
Ime stroja Maier M32C 
Delovni nalog (Arh.Št.) 111       
Pretočni čas. 6       
zahtevani rok izgotovitve 6       
  
Ime stroja Maier 18C 
Delovni nalog (Arh.Št.) 1924       
Pretočni čas. 13       
zahtevani rok izgotovitve 11       
  
Ime stroja Maier 125 
Delovni nalog (Arh.Št.) 598 1961     
Pretočni čas. 10 7     
zahtevani rok izgotovitve 13 12     
  
Ime stroja Maier M26D 
Delovni nalog (Arh.Št.) 1837 1303     
Pretočni čas. 4 6     
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Ko smo določili, na katerih strojih se bodo kosi izdelovali, smo se lotili pravilnega 
razvrščanja le teh, da bi čim bolj optimalno izkoristili stroje ter preprečili zamude.  
Razporejanja smo se lotili po pravilu najzgodnejšega roka izgotovitve. To pa nam prikazuje 
preglednica 4.2. 
 
Preglednica 4.2 (1): Razporeditev delovnih nalogov po pravilu najzgodnejšega roka izgotovitve 
Ime 
















1798 1 2 2 0 2 0 0 
1180 2 2 6 2 4 -2 2 
1944 3 2 7 4 6 -1 4 
1826 4 3 20 6 9 -11 6 
Ime 
















1799 1 3 5 0 3 -2 0 
1719 2 2 6 3 5 -1 3 
830 3 2 13 5 7 -6 5 
2102 4 2 16 7 9 -7 7 
Ime 
















1718 1 2 3 0 2 -1 0 
1735 2 3 5 2 5 0 2 
750 3 7 21 5 12 -9 5 
Ime 
















2294 1 6 10 0 6 -4 0 
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Preglednica 4.2 (2): Razporeditev delovnih nalogov po pravilu najzgodnejšega roka izgotovitve 
 
Ime 
















1793 1 3 5 0 3 -2 0 
1942 2 2 7 3 5 -2 3 
2080 3 2 10 5 7 -3 5 
Ime 

















2105 1 5 7 0 5 -2 0 
2055 2 5 10 5 10 0 5 
Ime 
















111 1 6 6 0 6 0 0 
Ime 
















1924 1 13 11 0 13 2 0 
Ime 
















1961 1 7 12 0 7 -5 0 
598 2 10 13 7 17 4 7 
Ime 
















1303 1 6 6 0 6 0 0 
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Razporeditev ocenjujemo kot pozitivno, saj zamud praktično ni. Izjema je na stroju Maier 
M32C, kjer je dogovor takšen, da se kose lahko delno odpremi in ni potrebno celotno 
naročilo oddati v 11 dneh od planiranega roka začetka.  Zamuda se pojavi tudi pri stroju 
Maier 125, vendar predvsem zaradi tega, ker je ta stroj edini, ki lahko izdela kompleksnost 
kosa pod arhivsko številko 598. Tudi tu je dogovor z dobaviteljem takšen, da se kose lahko 
odpremi kasneje.  
 
Po poteku planskega obdobja od 25.1.2021 do 29.1.2021 smo opravili še analizo zasedenosti 
kapacitet ter izračunali časovne izkoristke za vsak stroj. To nam prikazuje preglednica 4.3. 
 
Preglednica 4.3: Zasedenost kapacitet v planskem obdobju od 25.1.2021 do 29.1.2021 
STROJI KT [Nh]  KI [Nh] KR [Nh] Fizk KD [Nh] 
MAIER ML 20C 80 8,4 71,6 0,92 66,2 
MAIER ML 16 80 8,4 71,6 0,95 68,4 
MAIER ML 32E 80 8,4 71,6 0,94 67,4 
MAIER ML 32D 80 8,4 71,6 0,98 69,9 
MIYANO 1  80 8,4 71,6 0,91 64,9 
MIYANO 2 80 8,4 71,6 0,91 65,3 
MAIER 32 C 80 8,4 71,6 0,97 69,8 
MAIER M 18 80 8,4 71,6 0,96 68,7 
MAIER 125 80 8,4 71,6 0,98 70,2 
MAIER M 26D 80 8,4 71,6 0,93 66,9 
  








Da bi podjetja ostala konkurenčna na trgu je potrebno zmanjšati težave, ki se jim reče 
zamujanje pri nabavi, kopičenje zalog ter zamujanje pri dobavi izdelkov našim kupcem. 
 
V okviru magistrske naloge smo uvedli izboljšan sistem planiranja proizvodnje. Planiranja 
proizvodnje smo se lotili na različnih področjih, saj je podjetje zaradi rasti v zadnjem 
obdobju potrebovalo novosti na tem področju: 
1) Sistem  planiranja smo zasnovali tako, da smo najprej analizirali trenutno stanje v 
proizvodnji. 
2) Ugotovili smo, da je planiranje potrebno izvesti na področju planiranja naročil kupcev, 
materialnih potreb ter ustreznega razvrščanja delovnih nalogov po strojih. 
3) Planiranje naročil se po novem beleži tedensko in je umeščeno v proizvodnjo, s čimer 
so seznanjeni tudi vsi delavci. 
4) Sistem smo nadgradili predvsem na področju planiranja materialnih potreb, kjer smo s 
pomočjo analize izmeta, ki ga opravljamo za vsak kos posebej, bistveno zmanjšali 
težave, ki so se pojavljale pri naročanju materiala. 
5) Uvedli smo vzorčno kontrolo za zmanjševanje izmeta 
6) Predstavili smo razvrstitev delovnih nalogov na stroje po pravilu najzgodnejšega roka 
izgotovitve (EDD) 
7) Preračunali faktor izkoriščenosti na vseh strojih in dobili rezultate med 0,90 in 0,98, kar 
je zelo ugodno. 
 
Analiza sistema v proizvodnji nam je pomagala predvsem zato, ker smo na ta način spoznali 
težave, ki se dogajajo. Podjetje se v zadnjem obdobju zelo širi, zato je bila uvedba planiranja 
bistvena za nemoteno delovanje. Z uvajanjem vzorčne kontrole želimo zmanjševati izmet 
ter na ta način vplivati na planiranje materiala, ki je potreben za izdelavo nekega kosa. Zelo 
podrobno smo predstavili planiranje materialnih potreb, kjer imamo bistveno manjše težave 
s količino materiala v skladišču. Po obdobju enega tedna, ko smo preizkusili sistem, smo po 
preračunanem faktorju izkoriščenosti videli, da smo proizvodnjo pravilno planirali. Rezultati 
so pokazali, da je faktor izkoriščenosti zelo visok in posledično zelo ugoden. Faktor 
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izkoriščenosti delovnega mesta pove, kolikšni del časa, v katerem je za delo na razpolago 
tako delavec kot stroj, se izkoristi za opravljanje koristnega dela. 
 
 
Predlogi za nadaljnje delo 
 
Planiranje proizvodnje v našem podjetju ima še nekaj rezerv. Te rezerve vidimo predvsem v 
tem, da bi sistem nadgradili s pomočjo programske opreme. Nakup programske opreme bi 
nam sigurno povečal produktivnost ter večjo pretočnost dela, kjer bi imeli lahko vse na enem 
mestu. Sigurno bi zmanjšali število dokumentov in razpredelnic. Na ta bi način lahko vse 
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